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RESUMO

Os instrumentos usados em trabalho artesanal e industrial como as prensas e similares e,
também, as suas operagdes sdo relatadas neste trabalho com o intuito de fornecer alternativas, a
fim de resguardar os trabalhadores de ferimentos e acidentes ocorridos nos diversos
estabelecimentos produtivos de nosso pais.

A finalidade da presente monografia € divulgar boas praticas de seguranca em
conformidade com os principios da NT 16/2005 e da Norma Regulamentadora 12 (Portaria
197/2010), a serem observadas ndo somente pelos que planejam e fabricam prensas como,
principalmente, pelos usuarios destes equipamentos e similares de maneira a proteger, de forma
mais abrangente possivel, suas integridades fisicas.

Em uma primeira etapa efetuou-se a definicdo de prensas de maneira generalizada. Apos,
as mesmas foram arroladas e relacionadas com a descricdo de suas caracteristicas especificas,
iniciando-se pelas prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta ou acoplamento
equivalente, seguindo-se pelas mecanicas excéntricas com freio/embreagem, de friccdo com
acionamento por fuso e finalizando esta caracterizagdo com as prensas hidraulicas. Também,
abordou-se em cada uma das prensas 0s aspectos referentes aos riscos de acidentes e medidas de
protecdo, as zonas de prensagem e a seguranca.

A seguir foram elencadas as principais maquinas ou equipamentos similares mais
encontrados nas fabricas brasileiras, entre os quais, encontram-se 0 martelo pneumatico e o de
queda.

Conforme normas em relacdo a protecdo estabelece-se que 0s equipamentos e as
maquinas com movimento repetitivo devem possuir dispositivos de seguranca. No decorrer da
pesquisa procurou-se no aspecto citado acima descrever as protegdes fixas e as moveis, 0
enclausuramento da zona de prensagem, o comando bimanual, a cortina de luz, o scanner, o
tapete de seguranca e os dispositivos de parada de emergéncia.

Todos os dispositivos de seguranga mencionados devem ser conectados a comandos
elétricos de seguranca, ou seja, o controlador I6gico programavel, as chaves e relés de seguranca.
Assim como, foram relatados os calgos de seguranca, as plataformas de acesso, as categorias de

riscos e as normas de interesse para aperfeicoar a seguranga em prensas e similares.



ABSTRACT

The tools used for artisanal and industrial work, such as presses and similar equipment
and their operation, are reported in this paper, on supplying alternatives for protecting workers
from injuries and accidents that have occurred at various manufacturers in our country.

The purpose of the present monograph is to disseminate good safety practices according
to the principles of NT (Technical Note) 16/2005 and Regulatory Standard 12 (Administrative
Ruling 197/2010), to be observed not only by those who design and manufacture presses, but
also by the users of this equipment and other similar ones, so as to provide better physical
protection for them.

In a first stage, presses in general were defined. Then, were listed and related the
description of their specific characteristics, beginning with the eccentric mechanical presses with
a keyway coupling or equivalent, followed by eccentric mechanical ones with brake/clutch, of
friction actuated by a spindle and, finally, hydraulic presses. Also, the aspects referring to the
risks of accidents and protective measures, pressing zones and safety were discussed for each of
the presses.

Next the main machines or similar equipment found in Brazilian factories were listed,
including the pneumatic hammer and drop hammer.

According to standards for protection, equipment and machines with a repetitive
movement must have security devices. During the study, as to the aspect mentioned above, an
attempt was made to describe the fixed and mobile protections, the enclosing of the pressing
zone, bimanual controls, light curtain, scanner, safety carpets and emergency stop devices.

All the safety devices mentioned, should be connected to electronic safety controls, ie,
the programmable logical controller, the safety switches and relays. Further, reported about the
safety shims, access platforms, categories of risks, and the rules of interest to improve safety in

presses and similar equipment.
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1. INTRODUCAO

A motivacdo para a realizagdo deste trabalho foi a observacdo do grande nimero de
acidentes ocasionados por maquinario obsoleto, maquinas ndo dotadas de equipamentos de
protecdo adequados ou atualizados e, até mesmo, por instrumental atual, porém, sem
procedimentos operacionais ao alcance e/ou conhecimento dos operadores. A estatistica das
ocorréncias evidencia a gravidade da questdo, principalmente, pela idade dos acidentados, pelas
sequelas ocasionadas e, especialmente, por ocasionar a inaptiddo permanente para o trabalho.
Como consequéncia direta, os beneficios sociais ocasionados pelas aposentadorias precoces
oneram, sensivelmente, a previdéncia social [Stumpf “et al.”, 2005].

O Ministério do Trabalho e Emprego avaliou as causas dos acidentes de trabalho no
Brasil de 2002 a 2005 e concluiu que as maquinas foram responsaveis por 15% dos imprevistos,
sendo superados apenas pelas quedas, cujo percentual foi de 20,3%. Aprofundando-se na analise
dos acidentes causados por maquinas, verificou-se que as prensas e similares foram responsaveis
por 21% dos acidentes observados no territorio nacional neste periodo [Lima, 2008].

A partir destas constatacbes procurou-se estudar o problema sob todos e os mais
detalhados angulos para compreender toda sistematica da questdo e buscar solucbes para, pelo
menos, diminuir as ocorréncias e amenizar o problema descrito. Os principais tdpicos sdo
arrolados abaixo: [Schunck, 2006; SESI, 2008].

e A descricdo detalhada dos equipamentos e maquinas dotadas de medidas efetivas de
seguranca e livres de riscos, com as exposicGes técnicas de trabalho relatadas
minuciosamente por meio de procedimentos operacionais e adaptagdes tecnologicas.

e Listagem das maquinas sem dispositivos de seguranca ou com dispositivos obsoletos e o0s
equipamentos antigos pertencentes aos estabelecimentos produtivos de nosso pais,
passiveis de provocar os acidentes que venham a tornar os trabalhadores incapacitados.

e DeterminacOes legais e procedimentos operacionais padrdes que venham a prevenir a
ocorréncia de acidentes atraves da adaptacao tecnoldgica.

Em primeira etapa foram arrolados as maquinas e equipamentos existentes e, apos, se
procedeu a analise de prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta e com
freio/lembreagem, prensas de friccdo com acionamento por fuso, prensas hidraulicas, similares,
bem como, protecGes fixas e moveis e dispositivos de parada de emergéncia.

No decorrer do trabalho foi realizado estudo pormenorizado do maquinario abordando
trés oticas:

e O motivo da inseguranca.



e Os procedimentos operacionais e dispositivos de seguranca para reduzir 0s riscos e
implementar as medidas de seguranca.

e Andlise das condicGes dos equipamentos em referéncia a aplicacdo dos recursos de
segurancga apropriados.

As maéquinas e equipamentos dotados de acionamento repetitivo, porém, que ndo
disponham de dispositivos de protecdo adequados e que possam Vir a ocasionar risco ao
operador, devem ter acoplados ou instalados dispositivos de segurancga [SESI, 2008].

A seguir serd efetuada descricdo das maquinas e equipamentos escolhidos e avaliados
para a realizacdo da monografia.

2. DEFINICAO DE PRENSAS

Conforme descrito por Ceolin e Passoni, 2006, prensas sd0 maquinas gque se usam na
compressdo e corte de varios materiais, onde a acdo de puncionar do martelo é oriunda de um
sistema hidraulico/pneumaético ou de um sistema mecanico, cujo movimento rotativo é alterado
para linear por meio de sistemas de fusos, bielas ou manivelas.

As prensas apresentam varios tipos no que se refere a transferéncia do movimento do

martelo. Segue-se uma abordagem das formas mais usadas nas fabricas brasileiras [SESI, 2008].

2.1 Prensas mecénicas excéntricas de engate por chaveta

Nas prensas excéntricas mecanicas de engate por chaveta o movimento rotativo €
transformado em linear através de sistema de bielas. O movimento é liberado pelo engate da
chaveta que fara o eixo girar solidario ao volante. Uma vez iniciado o movimento ele completa o
ciclo sem que se possa interrompé-lo, de acordo Becker e Misturini, 2001.

Segundo Becker “et al.”, 2006, as prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta
apresentam acionamento direto do volante ou com diminui¢do por engrenagens, com mesa fixa
ou regulavel, em posicdo horizontal ou desviada da linha vertical. O volante é acionado por um
motor elétrico, se encontra fixado na ponta de um eixo por meio de uma bucha de engate onde se
insere uma chaveta com movimento de rotagdo. Na outra ponta, o eixo esta fixado em uma bucha
acoplada em uma biela que muda o movimento rotativo para linear.

No momento que ocorre 0 acionamento por meio de um pedal elétrico, pneumatico ou
hidraulico, ou comando bimanual, um pistdo hidraulico desloca um pino em forma de “L”, com

o0 emprego de uma mola extensivel é ocasionado o ligamento da chaveta rotativa a bucha de



engate. Este processo transfere o movimento de rotagcdo ao conjunto eixo/bucha excéntrica,
alterado em movimento linear pela biela efetuando a descida e subida do martelo. A Figura 1
mostra o desenho esquematico deste modelo de prensa, sendo A - Motor, B - Volante, C - Eixo,
D - Biela, E - Martelo.

Figura 1 - Desenho de uma prensa excéntrica mecanica de engate por chaveta
Fonte: Becker “et al.” (2006)

O acoplamento de engate por chaveta, uma vez colocado em funcionamento ou ativado
ndo pode ser desengatado ate que o martelo tenha realizado um ciclo completo. As prensas com
esse tipo de acoplamento séo extremamente perigosas, ndo sendo, portanto, mais permitida a sua
fabricacéo [Puiatti, 2011].

Segundo Becker e Misturini, 2001, em razdo do custo e da complexidade construtiva
moderada esta modalidade de prensa é ainda a mais usada no Brasil. A transformac&o de prensas
mecanicas excéntricas de acionamento por engate de chaveta para freio/embreagem torna-se
solucgéo tecnoldgica aceitavel, dentro dos critérios da NT 16/2005 e Normas ABNT. Devem ser
seguidos critérios rigorosos e avaliados todos os elementos existentes na maquina, quanto a sua

vida util e viabilidade técnica.

2.1.1 Riscos de acidentes e medidas de protecéo

Nas prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta ocorre com frequéncia o

“repique” que significa a repeticdo do golpe, em razdo de defeitos mecanicos no sistema de



acoplamento, como o desgaste ou rompimento da chaveta, a fadiga das molas provocando, por
uma ou mais vezes, a descida involuntaria do martelo [Ceolin e Passoni, 2006].

Conforme Becker “et al.”, 2006, a repeticdo do golpe, ou seja, 0 repique advém de
diversos motivos:

e A chaveta depois de dar uma volta ndo acha a lingueta realizando desta maneira mais
uma manobra.

e A parada da chaveta em posicdo irregular realizando novo ciclo sem ter ocorrido o
mecanismo de acionamento.

e O rompimento da chaveta por fatigamento. Este dispositivo da maquina passa por
inimeras repeti¢cGes alcancando 8000 ciclos por dia. Destaca-se que prensas ao usarem
bolsa de ar passam por contra golpe depois da pancada, desencaixando o engate e ao
quebrar a chaveta ocasiona o repique. Se maquina tiver elementos acumuladores de
fluidos agrupados ao seu sistema de comando serd necessario observar a necessidade de
vistoria nos reservatorios.

A Figura 2 mostra o pino L e a chaveta.

Figura 2 — Pino L e chaveta
Fonte: Silva (2008)

A Figura 3 mostra a chaveta quebrada.

Figura 3 — Chaveta quebrada
Fonte: Silva (2008)



2.1.2 Zona de prensagem

Conforme Ceolin e Passoni, 2006, a zona de prensagem é o lugar entre 0 martelo e a
mesa de prensa onde se pde o material de trabalho e que o martelo emprega a forga. E um espago
de risco, pois o operador esta vulneravel a cada ciclo e com sucessivas repeti¢cbes durante o
manuseio. Em razdo do exposto ndo devera ser permitido que qualquer parte do corpo,
principalmente, as maos e bracos do operador entrem em contato com a zona de prensagem. A

Figura 4 mostra o enclausuramento de uma zona de prensagem.
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Figura 4 — Enclausuramento da zona de prensagem
Fonte: Schunck (2006)

No caso da manutengdo ou substituicdo do ferramental devera ser usada a prote¢cdo movel
intertravada que assegure a interrupcdo completa da méaquina. Assim como, disponibilizado o
dispositivo de retencdo mecénica (calgco) alojado entre o martelo e a mesa. O equipamento
deverd possuir chave seccionadora que evite qualquer funcionamento imprevisto [Schunck,
2006; Becker “et al.”, 2006].

De acordo com Silva, 2008, as pingas e tenazes se destinam, unicamente, a trabalhos de
forjamento a quente ou a morno. O operador deve ser mantido afastado da area de risco e a
utilizacdo do afasta méos € proibido. As méos e dedos devem ser protegidos das areas de riscos
como volantes, polias, correias e engrenagens por meio de chapa ou outro material resistente.
Estas protecgdes terdo a finalidade de antecipar a retencdo mecénica dos componentes, no que se

refere a queda por rompimento ocasional dos mesmos.



O emprego de pedais ou alavancas mecanicas para o acionamento ndo é permitido pela
NR 12. O comando bimanual podera ser usado como acionador suprimindo o pedal, mas nédo
significa que funcione como protecdo. Os pedais com atuacao elétrica, pneumatica ou hidraulica
poderdo ser colocados em uma caixa de protecdo, observando as dimensdes estabelecidas na
NBRNM-ISSO 13853:2003, porém sem acesso na zona de prensagem por meio de obstaculo
fisico ou ao utilizar ferramenta fechada. Os pedais devem estar alojados em lugar de acesso facil
ao operador, contudo que ndo permita o alcance para outras pessoas no local de trabalho [Ceolin
e Passoni, 2006].

2.2 Prensas mecénicas excéntricas com freio/embreagem

Nas prensas mecénicas excéntricas com freio/embreagem o volante é colocado em
movimento por um motor elétrico, encontra-se na extremidade de um eixo e acoplado ao
conjunto freio/embreagem. Na outra ponta o eixo fixa-se em uma bucha excéntrica colocada em
uma biela, com este procedimento o movimento rotativo é alterado para linear. A Figura 5

mostra uma prensa mecanica excéntrica com freio/embreagem.

Figura 5 - Prensa mecanica excéntrica com freio/embreagem
Fonte: Becker “et al.” (2006)

Uma ou mais valvulas pneumaticas ou hidraulicas no momento que forem acionadas por

meio de um pedal elétrico, pneumatico ou hidraulico, ou comando bimanual recebem o sinal, o



fluido entra e libera o freio. Ao mesmo tempo, a embreagem é acoplada transferindo o
movimento de rotacdo para o eixo e para a bucha excéntrica, alterado em movimento linear pela
biela efetuando a descida e subida do martelo. Ao ser realizado o ciclo, o fluido é desprendido e
0 martelo deixa de mover-se através do freio que é acionado por molas [Silva, 2008].

Segundo Ceolin e Passoni, 2006, na etapa de acionamento, as prensas mecanicas
excéntricas com freio/embreagem podem ter o deslocamento de descida do martelo
interrompido. As mesmas apresentam, igualmente, o “repique” - a repeticdo do golpe -, por
causa de defeitos na valvula ou no sistema de acoplamento, como o desgaste do freio
provocando a descida involuntaria do martelo.

Acontecem muitos acidentes de trabalho com os pedais de acionamento e, quando nao é
possivel o acionamento por meio do controle bimanual usam-se os pedais com atuacado elétrica,
pneumatica ou hidraulica, se estiverem em um recipiente de protecdo que ndo permita o
acionamento acidental. A zona de prensagem deve ficar resguardada por meio de obstaculo
fisico, ferramenta fechada ou cortina de luz. A quantidade de pedais deve ser a mesma que 0s
operadores na prensa, com chave seletora de posicdes Yale a fim de impossibilitar imprevisto
acidental [Becker “et al.”, 2006; SESI, 2008].

Conforme Ceolin e Passoni, 2006, em nossas fabricas, assim como em outros paises, as
prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem pelo fato de apresentarem maior
confiabilidade e particularidades semelhantes de producdo apresentam a tendéncia de substituir

as de engate por chaveta.

2.2.1 Sistema freio/embreagem

Constitui-se em um sistema usado em prensas para conectar 0 eixo de rotacdo ao

mecanismo biela/manivela possibilitando a interrup¢do do movimento do martelo [Silva, 2008].

2.2.2 Vélvula de seguranca

Este modelo de prensa e seus similares sdo acionados por valvula de seguranca propria,
de fluxo cruzado, especificadas como categoria 4. A exatiddo de parada do movimento do
martelo procede da valvula de seguranca ndo depender de pressdo residual, impedindo outro
repique do martelo, impossibilitando o abaixamento do martelo por meio da saida do ar e a

acoplagem do freio [Silva, 2008].



A prensa ou similar deve ter rearmamento manual, unido a valvula de seguranca ou outra
parte elementar do sistema inibindo, desta forma, o acionamento se ocorrer falha. Nas valvulas
com monitoramento dindmico externo por pressostato, micro-switches ou sensores de
proximidade, a monitoracdo € efetuada por controlador légico programavel de seguranca ou
l6gica equivalente, com redundéncia e autoteste, identificados como categoria 4 [Becker “ct al.”,
2006].

Unicamente sdo usados silenciadores de escape isentos da possibilidade de entupimento
ou que possuam passagem livre equivalente ao diametro nominal, a fim de ndo alterar o
frenamento. Ao serem usadas valvulas de seguranca sem ligacdo entre si para o comando de
prensas e similares com freio e embreagem separados, 0s mesmos precisam ter interligamento
para implantar um monitoramento dindmico. Este processo garante que o freio seja de imediato
acionado ocorrendo a liberacdo da embreagem no decorrer do ciclo, assim como, impossibilitar
que a embreagem realize a unido se nao funcionar a vélvula do freio. A eficiéncia das valvulas
de seguranca é assegurada pelos sistemas de alimentacdo de ar comprimido para circuitos
pneumaticos de prensas e similares, possuindo sistema de secagem do ar e de lubrificacdo

automatica com 6leo adequado para esta finalidade [Ceolin e Passoni, 2006].

2.2.3 Zona de prensagem

Zona de prensagem € o local que ficam as ferramentas e onde o martelo emprega a forca.
E um lugar de grande risco, pois o operador fica exposto em cada ciclo, repetidas vezes durante o
turno de trabalho. Esta zona podera possuir grande protecdo, 0 que ndo ocorre nas prensas
mecanicas excéntricas com engate de chaveta [Ceolin e Passoni, 2006; Schunck, 2006].

2.2.4 Protegéo

As prensas mecanicas excéntricas freio/embreagem devem possuir protecdes fisicas e,
também, sensiveis a aproximacdo, como por exemplo, cortinas de luz e dispositivos do tipo
comando bi-manual. Cada operador de uma maquina deve ter o seu comando bi-manual [NBR
14152:1998]. A Figura 6 mostra uma prensa mecanicas excéntricas freio/embreagem apos

instalados os dispositivos de protecéo.



Figura 6 — Prensa mecanica excéntrica com freio/embreagem protegida
Fonte: Silva (2008)

As cortinas de luz deverao ser apropriadamente escolhidas e colocadas em funcionamento
com redundancia e autoteste, determinadas como categoria 4. Se existir entrada a lugares de
risco que ndo forem controlados pela(s) cortina(s), deverdo ter protegdes fixas ou moveis
munidas de sistema de freagem através de chaves de seguranca, assegurando a interrupcdo da
maquina no momento da movimentacdo, remocao ou abertura [Schunck, 2006].

De acordo com Silva, 2008, quando for efetuada a manutengdo e substituicdo do
ferramental, as energias da maquina, entre as quais, a elétrica, a hidraulica, a pneumatica e a de
gravidade deverdo estar reduzidas a zero e interrompidas, assim como, deve ser utilizado
mecanismo de retencdo mecanica. O sistema freio/embreagem, a valvula de seguranca e a cortina
de luz monitorada por relé ou CLP de seguranca deverao estar instalados de maneira adequada a

fim de assegurar a interrupcdo da maquina. A monitoracéo do freio € indispensavel.

2.3 Prensas mecénicas de friccdo com acionamento por fuso

Na prensa de friccdo com acionamento por fuso, se aplica 0 movimento do martelo por
friccdo através de dois discos bem resistentes, que atritam um volante horizontal central ligado
ao fuso. O ciclo desta maquina ndo é completo, pois permite a parada do martelo no movimento
de descida. Contudo, a intensa resisténcia presente no sistema ndo torna possivel a exatiddo da
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parada do martelo [Becker e Misturini, 2001; Silva, 2008]. A Figura 7 mostra uma prensa

mecanica de friccdo com acionamento por fuso.

Figura 7 - Prensa mecéanica de friccdo com acionamento por fuso
Fonte: Becker e Misturini (2001)
N&o se opta neste tipo de maquina por dispositivos de reconhecimento empregando o
meio da aproximacgdo, como a cortina de luz ou dispositivos fixos com comando bimanual a fim

de ocasionar a interrupgdo do martelo [Schunck, 2006].

2.3.1 Zona de prensagem

Segundo Ceolin e Passoni, 2006, zona de prensagem € o local que ficam as ferramentas e
onde o martelo emprega a forca. E um lugar de grande risco, pois o operador fica muito exposto
em cada ciclo, repetidas vezes durante 0 manejo. Os dispositivos de seguranga como cortina de
luz e comando bi-manual ndo podem ser usados nesta maquina, a fim de protecdo na zona de

prensagem.

2.3.2 Protecéo

A entrada a zona de prensagem nao devera ser permitida por meio de protecao fisica fixa
no decorrer da jornada de trabalho e podera funcionar com ferramentas fechadas, de acordo com
a NBRNM 272:2002. Quando o trabalho for realizado a morno e a quente permite-se o uso de
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pedais de acionamento com atuacdo elétrica, pneumatica ou hidraulica, resguardados contra
acionamento imprevisto e protecdo parcial na area de alimentacédo e descarga com a utilizacao de
tenazes ou pingas. Porem, modos de protecdo devem ser postos em pratica assegurando a
distancia do operador que estd manejando a maquina [Becker “et al.”, 2006].

As transferéncias de forca como volantes, polias, correias e engrenagens devem possuir
protecdes fixas, integrais e sélidas por meio de chapa ou material resistente, impossibilitando o
uso das méos e dos dedos nos locais de risco [Nota Técnica N.° 16 / DSST, 2005].

Conforme relatado por Becker “et al.”, 2006, a fim de que o braco de alavanca de
acionamento ndo provoque acidentes, deve-se conectar um cabo de ago ao braco e fixa-lo por
meio de parafusos na parte principal da maquina. Caso ocorra 0 rompimento do braco, 0 mesmo
permanecera seguro no cabo de aco.

Os volantes superiores devem ser bem protegidos e resistentes para evitar o seu
langamento. Ao usar a cinta de atrito no volante horizontal, a mesma tem que ser protegida a fim
de impedir que partes sejam arremessadas em caso de rompimento [Nota Técnica N.° 16 / DSST,
2005].

Conforme Silva, 2008, torna-se essencial o uso de protecdo movel intertravada, na
conservacao ou substituicdo das ferramentas, que assegure a interrup¢do total da maquina
usando, também, o mecanismo de retencdo mecanica colocado entre a mesa e 0 martelo. A
maquina tera que possuir chave divisora de secdes provida de bloqueio que impossibilite a sua
partida.

A utilizacdo de pedais ou alavancas mecénicas é vedada no funcionamento das maquinas.
Com o intuito de suprimir o pedal poderdo ser usados comandos do tipo bi-manual com a funcao
de acionadores, mas ndo como protecao. O uso de pedais com atuacdo elétrica, pneumatica ou
hidraulica sera aceito para trabalhos a frio colocados em uma caixa de prote¢do observando as
dimensdes dispostas na NBRNM-1SO 13853, sem que ocorra entrada a area de prensagem por
meio de obstaculo fisico ou se for usada ferramenta fechada [Becker “et al.”, 2006].

2.4 Prensas hidraulicas

As prensas hidraulicas sdo usadas em varios setores da industria mecénica. Podem ser
empregadas para operacGes de conformacdo de chapas metalicas de grandes dimensdes até
dispositivos micromecanicos, que exigem elevada precisdo e tolerancias estreitas [Groche e
Schneider, 2007].
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Estas prensas usam forca mecénica adquirida através da pressdao produzida pelo fluido
hidraulico do sistema, por meio do Principio de Pascal, a fim de conformar, estampar, dobrar,
cortar, furar chapas ou executar a montagem de componentes mecanicos. Seus principais
componentes sdo: fonte hidraulica de deslocamento positivo, cilindro hidraulico, valvulas, tubos
e fluido hidraulico para acionamento do sistema [Silveira, 2010].

As prensas hidraulicas por terem mais capacidade de forca de estampagem sé&o,
usualmente, usadas em operacdes de repuxo profundo. O martelo é impulsionado por um ou
mais cilindros hidraulicos deslocados pelo efeito do fluido introduzido por bombas hidréaulicas
de alta presséo e motores potentes, no momento que a prensa for movimentada por meio de um
pedal elétrico, pneumatico ou hidraulico, ou comando bi-manual. Este equipamento possui,
normalmente, movimentos lentos, que permite interrupcdo, se necessaria [Schunck, 2006;
Stumpf “et al.”, 2005].

Devido as suas particularidades as prensas hidraulicas apresentam falhas que podem ser a
caida do martelo, o impulso involuntario e o ndo desligamento das vélvulas. Podem possuir
modo de acionamento continuo com a utilizacdo de alimentadores automaticos, desta maneira 0s
riscos de acidentes sdo maiores, pois ndo existe 0 comando humano para a realizacdo do ciclo
[Schunck, 2006].

2.4.1 Zona de prensagem

Zona de prensagem € o local que ficam as ferramentas e onde o martelo emprega a forca.
E um lugar de grande risco, pois o operador fica muito exposto em cada ciclo, repetidas vezes
durante 0 manejo. A zona de prensagem de prensas hidraulicas podem possuir protecdo
reforgada, o que ndo ocorre nas prensas mecanicas excéntricas com engate de chaveta [Becker
“et al.”, 2006].

2.4.2 Protecéo

As prensas hidraulicas possibilitam a utilizacdo de protecdes fisicas e, também,
perceptivas pela aproximagdo, como por exemplo, as cortinas de luz e os dispositivos do tipo
comando bimanual tipo 111C. Cada operador de uma maquina deve ter o seu comando bimanual
[NBR 14152:1998].

As cortinas de luz deverdo ser apropriadamente escolhidas e colocadas em funcionamento

com redundancia e autoteste, determinadas como categoria 4. Se existir entrada a lugares de
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risco que nao forem controlados pela(s) cortina(s), deverdo ter protecdes fixas ou moveis
munidas de sistema de intertravamento através de chaves de seguranca, assegurando a
interrupcao da maquina no momento da movimentacdo, remocao ou abertura. A Figura 8 mostra

uma prensa hidraulica com cortina de luz, comando bimanual e protecéo lateral fixa.

Figura 8 - Prensa hidraulica protegida
Fonte: Silva (2008)

Ocorrem muitos acidentes de trabalho com os pedais de acionamento e, quando nao é
possivel ativar por meio do controle bimanual usam-se os pedais com atuacdo elétrica,
pneumatica ou hidraulica, se estiverem em um recipiente que ndo permita 0 acionamento
acidental. A zona de prensagem deve ficar resguardada por meio de obstaculo fisico, ferramenta
fechada ou cortina de luz. A quantidade de pedais deve ser a mesma que 0s operadores na
prensa, com chave seletora de posicdes tipo Yale a fim de impossibilitar imprevisto acidental. Na
manutencdo e troca de ferramental, o equipamento devera ter suas energias zeradas e bloqueadas,
com a utilizagdo de dispositivo de retencdo mecanica [Schunck, 2006].

3. SIMILARES

Abaixo se encontram relacionados as maquinas e equipamentos similares mais presentes
nas fabricas de nosso pais [SESI, 2008].
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3.1 Martelo pneumético

O forjamento de pecas se constitui em uma das fungdes do martelo pneumatico. O
equipamento dispde de uma camara pneumatica que permanece frequentemente pressurizada
através de valvulas de ar. Ao ser colocado em acdo, a valvula expele o ar comprimido livrando o
martelo e torna possivel sua descida por gravidade ou pela forca praticada por outra camara de ar
comprimido. O emprego de mecanismos de detec¢cdo por meio da aproximagdo como cortina de
luz ou dispositivos fixos modelo comando bimanual, ndo podem ser utilizados a fim de

interromper a agdo do martelo [Becker “et al.”, 2006].

3.1.1 Protecéo

Conforme Silva, 2008, a entrada na area de prensagem, da mesma maneira que as prensas
mecanicas excéntricas de engate por chaveta serd impossibilitada por todos os lados, por meio de
protecdo fisica fixa no decorrer do periodo de atividade da méaquina. O uso de pedais de
acionamento com atuacdo elétrica, pneumatica ou hidraulica nos trabalhos a morno e a quente
podera ser aceito, se for realizado de maneira adequada e resguardado de funcionamentos
acidentais. Deverdo, também, ser protegidos de funcionar acidentalmente e receber resguardo na
area de alimentacdo e descarga com a utilizacdo de tenazes ou pincas, se forem utilizados meios
de protecédo que assegurem o distanciamento do trabalhador da zona de perigo.

A maquina no decorrer da conservacdo e substituicdo de ferramentas tera as energias
elétrica, hidraulica, pneumaética e de gravidade anuladas e interrompidas, assim como, a
utilizacdo de dispositivo de retengdo mecanica. O emprego de pedais ou alavancas mecanicas
para 0 acionamento ndo é permitido. O comando bimanual podera ser usado como acionador
suprimindo o pedal, mas néo significa protecdo [NBR 14152:1998; Schunck, 2006].

Segundo Becker “et al.”, 2006, no que se refere as prote¢des, pode-se citar a obstrugdo da
projecdo do mangote de entrada de ar, se houver rompimento; o parafuso situado no centro da
cabeca do amortecedor devera ser seguro com cabo de aco e os prisioneiros inferiores e

superiores travados através de cabo de ago para néo ocorrer a projegao.

3.2 Martelo de queda

Este equipamento possui uma base que suporta colunas, nas quais sao inseridas as guias

do suporte da ferramenta e o sistema para a elevacdo da massa até a altura requerida. Entre 0s
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sistemas de elevacdo mais utilizados, estdo o em que a massa é elevada mediante a pressao
exercida por ar comprimido em um pistdo colocado no topo do martelo e sistemas com cintas ou
correntes metélicas. O levantamento pode ser feito, de forma semelhante, por meio de cilindro
hidraulico, a massa, nesse caso, tem alta velocidade de subida, devido as altas pressdes
imprimidas no cilindro por uma bomba de 6leo. O trabalho mé&ximo produzido pela massa
cadente ¢ a capacidade nominal do martelo, que é limitada pela massa do mesmo e pela altura de

elevacdo dessa massa [Bresciani “et al.”, 2011].

3.2.1 Protecéo

Segundo Becker “et al.”, 2006, a entrada na area de prensagem serd impossibilitada por
todos os lados, por meio de protecéo fisica fixa no decorrer do periodo de atividade da maquina.
O uso de pedais de acionamento com atuacao elétrica, pneumatica ou hidraulica nos trabalhos a
morno e a quente poderé ser aceito, se for realizado de maneira adequada e resguardado de
funcionamentos acidentais. Deverd, também, ser protegido parcialmente na area de alimentacéao
e descarga com a utilizacdo de tenazes ou pincas, se forem utilizados meios de protecdo que
assegurem o distanciamento do trabalhador da zona de perigo.

A cinta tem que ter protecdo fisica fixa que proteja o trabalhador se ocorrer o seu
rompimento. As polias e 0 volante terdo que ser resguardados por estrutura firme que assegure 0
controle dos elementos girantes se ocorrer a quebra dos eixos [Silva, 2008].

A maquina no decorrer da conservacdo e substituicdo do ferramental tera as energias
elétrica, hidraulica, pneumaética e de gravidade anuladas e interrompidas, assim como, a
utilizacdo de dispositivo de retengdo mecanica. O emprego de pedais ou alavancas mecanicas
para 0 acionamento ndo é permitido. O comando bimanual podera ser usado como acionador

suprimindo o pedal, mas néo significa protecdo [Becker “et al.”, 2006].

3.3 Dobradeira

As prensas dobradeiras sdo usadas para fabricagdo de perfis dobrados ou alguns tipos de
pecas com comprimentos de dobras considerados grandes. No dobramento, a chapa recebe
deformacgéo por flexdo em prensas que fornecem a energia e 0s movimentos para efetuar a
operacdo. O dobramento pode ser realizado em uma ou mais opera¢cdes Com uma ou mais pecas
por vez, a forma é atribuida com o emprego de punc¢éo e matriz especificas até atingir o formato

requerido [Mesquita e Rugani, 1997; Moro e Auras, 2006].
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3.3.1 Protecéo

As dobradeiras sdo construidas da mesma maneira que as prensas, isto €, com 0 uso de
chavetas, freio/embreagem ou hidraulico. Igualmente, as prensas mecanicas excéntricas de
engate por chaveta, as dobradeiras com funcionamento por engate de chaveta sdo inseguras no
que se refere aos defeitos mecanicos [Becker “ct al.”, 2006].

Os equipamentos descritos acima precisam ter protecfes em todas as areas de risco,
sendo as mesmas fixas ou moveis, com intertravamento por meio de chaves de seguranga. As
dobradeiras devem ser protegidas por cortina de luz, conjugada com comando bimanual, de
acordo com as normas brasileiras, eliminando-se a obrigacdo da zona de prensagem permanecer
fechada [Ceolin e Passoni, 2006].

Os pedais com atuacdo elétrica, pneumatica ou hidraulica sdo usados nas operagdes com
dobradeiras se forem colocados protegidos dentro de uma caixa. A utilizacdo de pedais com
atuacdo mecanica ndo é permitida. A quantidade de pedais deve ser a mesma que 0s operadores
na prensa, com chave seletora de posi¢oes yale a fim de impedir o funcionamento acidental da
maquina sem que todos os pedais sejam acionados. Nunca devem ser trabalhadas pecas de
dimensGes reduzidas nas dobradeiras com funcionamento por engate de chaveta ou freio
embreagem mecanico, nas quais, o trabalhador segure a peca a ser dobrada perto da matriz até
modelar-se, pois quando em funcionamento a puncdo origina-se do ponto morto superior até o
ponto morto inferior e, este movimento ndo é possivel de ser interrompido [NBR 14152:1998;
Silva, 2008].

Conforme relatado por Becker “et al.”, 2006, somente é admitida a utilizacdo das
dobradeiras com engate por chaveta para chapas de dimensfes maiores nas quais o trabalhador
ndo precise chegar perto da area de operagdo. Ao ser moldada a peca devem ser utilizados
posicionadores com o intuito de impedir riscos, pois conforme o angulo da ferramenta a chapa
poderd sofrer uma rdpida movimentacdo e o operador podera ser atingido ou seus dedos

prensados entre 0 corpo da maquina e a chapa.

4. DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

A NR-12 - Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos, Portaria 197/2010,
determina que as zonas de perigo das maquinas e equipamentos precisam ter sistemas de
seguranga, como, protecdes fixas, protecdes moveis e dispositivos de seguranca interligados, que
assegurem prote¢do a salde e a integridade fisica dos trabalhadores. Consideram-se dispositivos



17

de seguranca 0s componentes que, por si s6 ou interligados ou associados a protecdes, diminuam
0s riscos de acidentes e de outros danos a saude, sendo classificados em: sensores e valvulas de
seguranca, comandos elétricos, dispositivos de intertravamento e mecanicos. Para tanto, nao
devera apresentar facilidade de burla, prevenir o contato, ter estabilidade no tempo, ndo criar

perigos novos e interferéncia.
4.1 Protecdes fixas

Séo protecdes dificeis de serem removidas e, usualmente, fixas na estrutura da maquina
através de parafusos ou solda, dificultando que se remova ou abra sem a utilizacdo de
ferramentas. Estas protecfes possuem seu acabamento em policarbonato, tela ou chapa metélica
[FIEP, 2007]. A Figura 9 apresenta utilizacdes das protecdes fixas.

Figura 9 - Protecdes fixas distantes, grade de perimetro e protecdo em tdnel
Fonte: Corréa (2011)

4.2 Prote¢Ges moveis

Conforme a NR-12 — Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos, Portaria
197/2010, o componente de fixacdo das protecbes mdveis pode ser aberto sem a utilizacdo de
ferramentas. Essas protecdes mdveis podem ser, entre outras, grades, portas e sdo agregadas a
mecanismos de intertravamento de maneira que:

= Se ndo ocorrer o0 fechamento da protegdo, a maquina ndo iniciard o seu funcionamento.

= Ao ser aberta a protecdo, se a maquina estiver operando, um sistema de parada é posto
em agéo.

Quando a protecéo e fechada, ndo ocorre o reinicio da operacéo, devendo haver comando
para continuacdo do ciclo. Na existéncia de risco por movimento de inércia, dispositivo de
intertravamento de bloqueio deve ser utilizado, permitindo a abertura da protecdo somente

guando houver cessado totalmente o movimento de risco.
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4.3 Enclausuramento da zona de prensagem

O enclausuramento (Figura 10) impossibilita, por todos os lados, o ingresso a zona de
prensagem. O mesmo possui aberturas estreitas que tornam possiveis, unicamente, o0 acesso do
material, mas ndo da mao ou dos dedos. Suas dimensdes e afastamentos seguem as NBRNM-
ISSO 13852:2003 e NBRNM-ISO 13854:2003. Essa protecao é formada por protecdes fixas ou
maoveis constituidas por intertravamento através de chaves de segurancga, assegurando a imediata

interrupgao do equipamento, toda vez que forem removidas, abertas ou movimentadas.

1 g v’
Figura 10 — Enclausuramento da zona de prensagem por protecdes moveis intertravadas
Fonte: Becker “et al.” (2006)

4.4 Comando bimanual

Os comandos bimanuais determinam o uso concomitante das duas méaos do operador para
o funcionamento do equipamento assegurando a seguranca de ambas. E preciso, para o
acionamento da maquina, que sejam pressionados os dois botbes ao mesmo tempo, com
diferenca de tempo até 0,5s [NBR 14152:1998]. A Figura 11 mostra um exemplo de comando
bimanual.

Figura 11 — Comando bimanual
Fonte: Schneider (2011)
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Os dispositivos mencionados acima devem ter um sistema de procedimento resistente e
ergondmico. Assim como, possuirem autoteste e monitoracdo por CLP ou relé de seguranca. A
suspensdo de um dos comandos bimanuais tera como consequéncia a sua rapida interrupcao. O
autoteste assegura que a maquina ndo funcione se ocorrer defeito de uma parte do conjunto do
circuito elétrico do comando bimanual. O nimero de comandos bimanuais deve ser igual ao de
operadores na maquina e possuir chave selecionadora de posi¢do tipo Yale que impossibilite o
acionamento imprevisto do equipamento, se todos os comandos ndo forem colocados em
funcionamento [Schunck, 2006].

A separacdo minima entre 0s mecanismos atuadores como prevencao ao erro ou burla no
uso da mao e cotovelo é de 550mm. Para prevenir erro ou burla com a utilizacdo de uma mao é
260mm. A colocacdo de abas na parte superior dos botbes é o outro modo de impossibilitar a
burla ou o erro do sistema bimanual, pois as mesmas impedem o funcionamento simultaneo com
o cotovelo. A fim de confirmar a eficacia desta protecdo devem ser realizados testes para
verificagdo [NBR 14152:1998].

Os mecanismos de acionamento bimanual ndo resguardam o acesso nha zona de
prensagem para as prensas mecanicas excéntricas por engate de chaveta e seus similares, prensas
de friccdo com acionamento por fuso, martelo de queda e martelo pneumatico. Pode ser usado
com um complemento auxiliar de muita importancia ao restringir ou suprimir a utilizacdo do
pedal [Becker “et al.”, 2006].

4.5 Cortina de luz

A cortina de luz é um sistema de protecdo baseado em feixes e sensores Opticos que
interrompe ou impede a prensagem quando a mdo ou outra parte do corpo adentra a area de
prensagem, elevando ainda mais o nivel de seguranca do equipamento, protegendo, inclusive,
terceiros contra acidentes [Mendes, 2001]. A Figura 12 mostra um exemplo da utilizacdo de

cortina de luz.

e T

Figura 12 — Cortina de luz instalada na posicao vertical
Fonte: Schunck (2006)
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O conjunto de elementos denominado cortina de luz inclui um transmissor, um receptor e
um sistema de controle. O ambito de acdo dos sensores é constituido por maltiplos transmissores
e receptores de raios individuais. Se o receptor deste conjunto nao receber o raio luminoso de
infravermelho do transmissor segue-se um sinal de falha [Schneider, 2011].

A cortina de luz devera ser escolhida de maneira adequada conforme o tamanho da
protecdo e a resolucdo, posicionada a uma distancia segura da area de risco, destacando o tempo
total da interrupcdo da maquina, sendo classificada como categoria 4 ou 2, dependendo da
aplicacdo, e controlada por relé ou CLP de seguranca. N&o exerce a funcdo de mecanismo de
seguranca para area de prensagem das prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta e
seus similares, prensas de friccdo com acionamento por fuso, martelo de queda e martelo
pneumatico [Schunck, 2006].

A férmula para obtencdo da distancia segura da zona de risco para cortinas de luz com

resolucédo (capacidade de deteccdo até 40 mm) € [Silva, 2008]:

S=Kx T+ 8 x (d-14)

Considerando:

S = distancia entre a area do equipamento a proteger e o dispositivo (valor a ser calculado).

K = constante relativa a velocidade de aproximacdo da mao. Para S maior ou igual a 500 mm,
usa-se 0 K = 1600 mm/s e, para S menor que 500 mm, utiliza-se K = 2000 mm/s.

T = tempo total que o equipamento leva para parar de realizar o movimento que coloca em

perigo o operador, por exemplo: tempo para parar de descer um martelo de prensa.

D = resolugdo da cortina de luz (capacidade de deteccdo da mesma). Para uma deteccdo de
dedos, a resolucdo de d = 14 é suficiente, pois serd detectado qualquer objeto com diametro
maior ou igual a 14 mm. Para a detecgdo de méos a resolucdo é de 30 mm. Desta forma, ndo

existem cortinas de luz com resolugdo menor que 14 mm.

Utiliza-se a formula somente para valores com d menores ou iguais a 40 mm. E relevante
a consulta do manual do equipamento para obtencdo dos dados necessarios para o célculo da

distancia de seguranca [Silva, 2008].
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Serdo necessarias protecdes fixas ou mdveis munidas de intertravamento por chaves de
seguranca se, por acaso, ocorrer o ingresso as zonas de risco ndo controladas pela cortina de luz.
Indica-se, de acordo com a boa técnica, 0 uso combinado de comando bi-manual e cortina de luz
a fim de proteger o operador e terceiros. Porém, se for realizada uma observacdo de perigo,
diferentes combinacBes poderdo ser utilizadas, desde que assegurem igual eficiéncia. [Schneider,
2011].

4.6 Scanner

Os monitores de area a laser sdo usados na monitoragdo sem contato de uma area com
programacdo independente. N&o sdo obrigatorios refletores separados. A sua instalagdo é
realizada com simplicidade, visto que o transmissor e o receptor sdo alojados somente em um
equipamento. Dispositivos de monitoramento de area, com deteccdo por aproximacdo, Sao
usados para monitoramento e envio de sinais de que a area foi invadida, causando a paralisacdo
da méaquina e bloqueando o seu funcionamento até que area esteja livre da presenca de pessoas e
um novo comando seja fornecido [Schneider, 2011]. A Figura 13 mostra a utilizacdo do scanner

para impedir o funcionamento da maquina.

Figura 13 — Utilizacéo do scanner
Fonte: Corréa (2011)

4.7 Tapete de seguranca

Estes mecanismos séo utilizados a fim de proteger o piso localizado ao redor de uma
maquina. A matriz dos tapetes ligados entre si é instalada em volta da area classificada, e
qualquer compressdo como, por exemplo, o andar do operador provocard a interrupcdo da
unidade que exerce o controle do tapete da fonte de alimentacdo do risco de acidentes. A
dimensdo e a disposicdo dos tapetes devem ser planejadas utilizando-se o principio da norma EN

999:1998 “Posicionamento dos equipamentos de prote¢do com respeito as velocidades de
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abordagem de partes do corpo humano” [Silva, 2008]. A Figura 14 mostra um exemplo da

utilizacdo do tapete de seguranca.
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e
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Figura 14 — Tapete de seguranga
Fonte: Schneider (2011)

Os tapetes de seguranca sdo muito sensiveis com relacdo a queda de material, caso cair

uma peca ou material de peso elevado, os tapetes deverdo ser trocados [Corréa, 2011].

4.8 Dispositivos de parada de emergéncia

Conforme as Normas Técnicas NBR 5410-2004 e NBR 14039-2003, dispositivos de
parada de emergéncia se constituem em mecanismos com acionadores, instalados em lugar
aparente no equipamento ou perto dele, proximos do operador e que, ao serem acionados
impecam 0 movimento da maquina incapacitando seu funcionamento. Devem ser controlados
mediante monitoracdo por relé ou CLP de seguranga. A Figura 15 mostra exemplos de
dispositivos que proporcionam a parada de emergéncia.

Figura 15 — Botdes de emergéncia tipo soco
Fonte: Schneider (2011)
As prensas e similares precisam possuir mecanismos de interrupcdo de emergéncia que
assegurem a parada instantdnea do funcionamento do equipamento. Ao serem usados

acionamentos bimanuais conectados por tomadas que podem ser mudadas de um lugar para
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outro, com botdo de parada de emergéncia, se torna necessario um mecanismo de parada de
emergéncia no painel ou na estrutura da maquina [Nota Técnica N.° 16 / DSST, 2005].

Se houver diversos comandos bimanuais para o funcionamento de uma prensa ou similar,
0s mesmos devem estar ligados a fim de assegurar o trabalho apropriado do botéo de parada de
emergéncia de cada um deles. Nas prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta ou de
sistema de acoplamento de ciclo completo e em seus similares, se aceita a utilizacdo de
mecanismos de interrupcdo que ndo parem de imediato 0o movimento do equipamento ou

maquina por causa da inércia do sistema [Nota Técnica N.° 16 / DSST, 2005].

5. COMANDOS ELETRICOS DE SEGURANCA

As chaves de seguranca das protecbes moveis, as cortinas de luz, os comandos
bimanuais, as chaves seletoras de posi¢des tipo Yale e 0s mecanismos de parada de emergéncia
devem ser conectados a sistemas elétricos de seguranca, ou seja, CLP ou relés de seguranca, com
redundancia e autoteste, classificados como categoria 4, com rearme manual. As chaves
selecionadoras de posic¢des tipo Yale, para escolha do nimero de comandos bimanuais, devem

ser conectadas a comando eletroeletronico de seguranca de ldgica programéavel [Schunck, 2006].

5.1 Controlador l6gico programavel de seguranca

O controlador légico programavel de seguranca (CLP) € um sistema computadorizado
eletronico industrial designado a exercer o controle e detectar os sinais elétricos de
funcionamento de uma maquina, impedindo seu trabalho no casual surgimento de falhas. O
software devera assegurar a eficiéncia, de maneira a diminuir ao minimo possiveis erros
oriundos de falha humana em seu projeto, devendo ainda possuir sistema de verificacdo de
conformidade, para garantir a seguranca e ndo admitir a modificacdo do software basico pelo
usuario [Ceolin e Passoni, 2006; NBR 13930:2001].

5.2 Chaves de seguranca

A chave de seguranga se constitui em um componente utilizado a fim de cessar o
movimento de risco e conservar o equipamento desligado durante o tempo no qual a porta de
protecdo permanecer aberta. Ao ser instalada, devera usar-se a regra de ruptura positiva, que
assegura a interrup¢do do circuito de comando. A referida chave tem ruptura positiva no

momento em que seus contatos, normalmente fechados, estdo ligados de modo rigido com o
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mecanismo de protecdo do equipamento. E importante ter em vista as particularidades de
execucdo de cada chave de seguranca e, também, a mesma deve impedir sua manipulacdo com o
emprego de meios simples, como, pregos, fitas ou chaves de fenda [Silva, 2008; Corréa, 2011].
A Figura 16 mostra da esquerda para direita, chave de seguranca de posicdo, chave dobradica e

chave com travamento:

Figura 16 — Chaveos de seguranca
Fonte: Catalogo Schmersal (2012)

5.3 Relés de seguranca

Segundo a NR-12 - Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos, Portaria
197/2010, os relés de seguranca sdo componentes com redundancia e circuito eletrénico
utilizados para acionar e supervisionar funcGes de seguranca, tais como chaves de seguranca,
sensores, circuitos de parada de emergéncia e valvulas, assegurando que, em caso de falha desses
ou em sua fiacdo, a maquina interrompa o funcionamento e ndao permita o inicio de um novo
ciclo, até o defeito ser corrigido. Possui trés principios de uso: redundancia, diversidade e

autoteste.

6. CALCOS DE SEGURANCA

As prensas devem ter um mecanismo de detencdo mecénica para frear o martelo nas
operacdes de substituicdo das ferramentas, na sua regulagem e manutencao antes do comeco das
tarefas. O elemento de detencdo mecénica usado deve ser pintado em amarelo e com interligacéo
eletromecéanica. Assim como, estar integrado ao comando central do equipamento de maneira a
bloquear, durante o seu uso, o trabalho da prensa. Nas circunstancias que nao pode ser utilizado
0 mecanismo de retencdo mecéanica, devem ser empregadas opgdes que assegurem 0O mesmo
resultado [Schneider, 2011].

Os calcos de seguranga (Figura 17) sdo indispensaveis e devem possuir as condigdes de
seguranca citadas abaixo [Schneider, 2011]:
= Devem ser usados nas operacbes de substituicdo, regulagem e manutencdo das

estampas/matrizes, devendo sempre ser pintados em amarelo.
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= Nunca devem ser usados com a prensa trabalhando, a fim de apoiar apenas o peso do pildo.
= Devem possuir interligacdo eletromecénica, ou seja, conectados ao comando central do

equipamento de maneira que, ao serem retirados evitam seu funcionamento.

_ 2 ‘/"
Figura 17 — Calgo de seguranca ligado a chave de seguranca
Fonte: Schneider (2011)
7. PLATAFORMAS DE ACESSO

As prensas e similares de maiores tamanhos devem ter escadas de acesso e plataformas
(Figura 18) fabricadas ou cobertas de material antiderrapante, com guarda-corpo e rodapé com
proporgdes que evitem 0 acesso ou queda de materiais ou pessoas. As transferéncias de forca
situadas em plataformas altas terdo que estar resguardadas de maneira apropriada a fim de
impedir o contato no decorrer da manutengdo. Os operadores da manutencdo em plataformas

com altura superior a 2,0m deverdo usar EPI para resguardo contra quedas.
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Figura 18 - Prensa de grande dimensdo com plataforma, escada de acesso e guarda-corpo
Fonte: Silva (2008)
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8. CATEGORIAS DE RISCOS

As partes relacionadas a seguranca de sistemas de comando devem estar de acordo com
0s requisitos de uma ou mais das cinco categorias de riscos especificadas na NBR 14153:2008.
Todos os elementos de controle elétricos ou eletrénicos, responsaveis pela parada ou inicio de
movimentos em prensas, devem obedecer a categoria de riscos nivel 4 [Silva, 2008].

A Figura 19 mostra um método baseado na NBR 14009 para selecdo de categorias no
projeto das diversas partes relacionadas a seguranca de sistemas de comando de maquinas.

EN 954-1
B 1 2 3 4
51 °
P1 L L
s2 SR 9. e
N ?
P2 s

Gravidade da Les3o
S1: Lesdo leve (geralmente reversivel)

52: Grave, geralmente irreversivel, de uma ou
mais pessoas e morte

Freqiiéncia efou tempo na area de perigo
F1: DeRaramente a Munca
F2: DeFrequentemente a Continuamente

Possibilidade de se evitar o dano
P1: Possivel sob certas condigtes
P2: Praticamente impossivel

Freg.ftempo de exposicao ao perigo

Possibilidade de evitar o dano

Gravidade da Lesao

Figura 19 — Método de identificacdo e selecdo da categoria de seguranca
Fonte: Schunck (2006)

As categorias descritas a seguir demonstram uma classificacdo de enfoques de seguranca
de um sistema de controle, que expdem a aptiddo de uma unidade de producdo de oferecer
resisténcia a falhas e, também, a sua performance quando acontece uma falha [NBR 14153:1998;
Schneider, 2011; Corréa, 2011].

* Categoria B

A categoria B ndo contém nem um padrao especifico para seguranca, porém se constitui
no embasamento para as outras categorias, a mesma concebe que o projeto de uma unidade de
producdo deve possuir qualidades fundamentais de seguranca do trabalho, analisando qual
trabalho sera efetuado e os materiais utilizados. Assim como, deve antever os campos elétricos

externos, a vibracédo e a alimentacéo elétrica.
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A categoria descrita acima estabelece que elementos de um sistema de controle da
seguranca ou de seus mecanismos ou de suas partes devem ser planejados, construidos,
escolhidos, montados e ajustados conforme os padrdes, de maneira que possam resistir a todos 0s
pedidos de trabalho a que serdo solicitados. Todos estes enfoques previstos induzem a uma

categoria concebida de prevencgéo de risco minimo.
* Categoria 1

Esta categoria contém os requisitos de seguranca determinadas pela categoria B e,
também, os mecanismos de controle mecanico devem estar ajustados com os parametros de

qualidade previstos. Possui a finalidade de prevenir falhas.
* Categoria 2

A categoria 2 considera os requisitos da categoria B e abrange 0s mecanismos que
impedem a partida se for percebido um defeito. Esta condicdo indica a utilizacdo de relés de
interface com redundancia e autoverificagdo de energizacdo. Admite-se a operagdo por meio de
um canal simples, em qualquer ocasido em que 0 mecanismo de partida seja inteiramente efetivo
e avaliado para a utilizacdo em situacGes habituais. No caso do teste ser assegurado, deve-se

escolher um controle de duplo canal. Seu proposito é prevenir, detectar e corrigir falhas.
* Categoria 3

Esta categoria contém todos os requisitos da categoria B, abrangendo os sistemas de
seguranca planejados de maneira que um defeito elementar ndo tenha como consequéncia a
perda de funcGes de seguranca e a falha possa ser verificada. Esta situacéo atenta a utilizacéo de
sistema redundante no relé de interface, assim como, nos dispositivos de entrada utilizando-se

sistemas de duplo canal. Tem como finalidade prevenir, detectar e corrigir falhas.
* Categoria 4

A categoria 4 abrange todos os requisitos da categoria B e, uma falha sera detectada na
hora ou anteriormente a uma nova energizacdo do sistema de seguranca, sendo que o acumulo de
trés falhas sucessivas ndo acarreta a perda da funcéo de seguranca. Deve ser qualificada como a
categoria com o mais alto indice de risco. Seu proposito constitui na prevencdo, correcdo e

deteccdo das falhas. O monitoramento e a checagem s&o as chaves destas Ultimas trés categorias.
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9. MANUTENCAO E INSPECAO

Os equipamentos devem ser submetidos a manutencdo preventiva e corretiva, na forma e
periodicidade determinada pelo fabricante, conforme as normas técnicas oficiais nacionais
vigentes e, na falta destas, de acordo com as normas técnicas internacionais. As manutencoes
preventivas com potencial de causar acidentes do trabalho devem ser planejadas e gerenciadas
por profissional legalmente habilitado. As mesmas sdo registradas em livros, fichas ou sistemas

informatizados, com os seguintes dados [NR-12, 2010]:
a) cronograma de manutencoes;

b) intervengdes efetuadas;

c) data da realizacdo da intervencao;

d) servico executado;

e) pecas substituidas ou reparadas;

f) condigdes de segurancga do equipamento;

g) indicacdo conclusiva quanto a seguran¢a da maquina;

h) nome do responsavel pela realizagdo das intervencdes.

O registro das manutencdes deve ficar disponivel aos trabalhadores envolvidos na
operacdo, manutencdo e reparos, bem como a Comissao Interna de Prevencdo de Acidentes -
CIPA, ao Servico de Seguranca e Medicina do Trabalho - SESMT e a fiscalizacdo do Ministério
do Trabalho e Emprego [NR-12, 2010].

A manutencdo, inspecao, reparos, limpeza, ajuste e outras intervencdes que se fizerem
necessarias devem ser executadas por profissionais capacitados, qualificados ou legalmente
habilitados, formalmente autorizados pelo empregador, com as maquinas e equipamentos

parados e adocdo dos seguintes procedimentos [NR-12, 2010]:

a) isolamento e descarga das fontes de energia dos equipamentos, de modo visivel ou facilmente

identificAvel por meio dos dispositivos de comando;
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b) bloqueio mecanico e elétrico na posicao “desligado” ou “fechado” de todos os dispositivos de
corte de fontes de energia, a fim de coibir a reenergizacdo, e sinalizacdo com cartdo ou etiqueta

de bloqueio com o horério e a data do blogueio, a razdo da manutencéo e o nome do responsavel;

¢) medidas que garantam que os pontos de corte de energia ndo possibilitem risco de acidentes;

d) medidas adicionais de seguranca, quando for efetuada manutencdo, inspecdo e reparos de

equipamentos ou maquinas sustentados por sistemas hidraulicos e pneumaticos;

e) sistemas de retencdo com trava mecéanica, para impedir o0 movimento de retorno acidental de

partes basculadas ou articuladas abertas dos equipamentos.

Nas manutencbes dos equipamentos, sempre que detectado qualquer defeito em
componente que comprometa a seguranca, deve ser providenciada sua reparagcdo ou substituicdo
imediata por outra peca, componente original ou equivalente, de modo a garantir as mesmas
caracteristicas e condi¢cdes seguras de uso. Ao inicio de cada turno de trabalho ou ap6s nova
preparacdo do equipamento, o operador deve efetuar inspecdo rotineira das condicbes de
operacionalidade e seguranca e, se constatadas anormalidades que afetem a seguranca, as

atividades devem ser interrompidas, com a comunicacao ao superior hierarquico [NR-12, 2010].

10. CAPACITACAO

A operacdo, manutencdo, inspecdo e demais intervencdes em maquinas e equipamentos
devem ser realizadas por trabalhadores habilitados, qualificados, capacitados ou autorizados para
este fim [NR-12, 2010].

Os trabalhadores envolvidos na operacdo, manutencdo, inspecdo e demais intervengdes
em maquinas e equipamentos devem receber capacitacdo providenciada pelo empregador e
compativel com suas fungdes, que aborde os riscos a que estdo expostos e as medidas de
protecdo existentes e necessarias, para a prevencédo de acidentes e doencas [NR-12, 2010].

Os operadores de maquinas e equipamentos devem ser maiores de dezoito anos, salvo na

condigéo de aprendiz, nos termos da legislagdo vigente. A capacitacdo deve [NR-12, 2010]:

—> ocorrer antes que o trabalhador assuma a sua funcgéo;
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—> ser realizada pelo empregador, sem 6nus para o trabalhador;

—> ter carga horaria minima que garanta aos trabalhadores executarem suas atividades com
seguranca, sendo distribuida em no maximo oito horas diarias e realizada durante o horéario
normal de trabalho;

—> ser ministrada por trabalhadores ou profissionais qualificados para este fim, com superviséo
de profissional legalmente habilitado que se responsabilizard pela adequacdo do conteudo,

forma, carga horaria, qualificacdo dos instrutores e avaliacdo dos capacitados;
Além do citado acima, a capacitacdo devera conter conteldo programatico que

proporcione a operacao segura de maquinas, devendo abranger as etapas teorica e pratica, a fim

de permitir habilitacdo adequada do operador para trabalho seguro, contendo no minimo:

a) descricdo e identificacdo dos riscos dos equipamentos e as protecdes especificas para cada um

deles;

b) como e por que devem ser usadas as protecoes;

c) em que circunstancias e de qual modo uma protecdo pode ser removida, e por quem, sendo na

maioria dos casos, somente o0 pessoal de inspe¢do ou manutencao;

d) o que fazer, por exemplo, informar o supervisor, se uma protecao foi danificada ou perdeu sua

funcdo, deixando de garantir uma seguranca adequada;

e) os principios de seguranca no uso do equipamento;

f) seguranga para riscos mecanicos, elétricos e outros;

g) forma de trabalho seguro;

h) autorizacéo de trabalho;

i) sistema de bloqueio de funcionamento do equipamento durante operac6es de inspecao,

limpeza, lubrificagdo e manutencéo.
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A etapa pratica deve ser supervisionada e documentada, podendo ser realizada na prépria
maquina que serd operada. O material didatico escrito ou audiovisual utilizado no treinamento e
o fornecido aos participantes, devem ser produzidos em linguagem adequada aos trabalhadores, e
ser mantidos a disposicdo da fiscalizacdo, assim como a lista de presenca dos participantes ou
certificado, curriculo dos ministrantes e avaliagdo dos capacitados [NR-12, 2010].

Deve ser realizada capacitacdo para reciclagem do trabalhador sempre que ocorrerem
modificacdes significativas nas instalacdes e na operacdo de maquinas ou troca de métodos,
processos e organizacao do trabalho. O conteudo programatico da capacitacdo para reciclagem
deve atender as necessidades da situacdo que a motivou, com carga horaria minima que garanta
aos trabalhadores executarem suas atividades com seguranca, sendo distribuida em no maximo

oito horas diarias e realizada durante o horario normal de trabalho [NR-12, 2010].

11. ESTUDO DE CASO

O presente trabalho traz como estudo de caso a analise de um acidente de trabalho grave,
em prensa freio friccdo com dispositivos de protecdo ocorrido em uma empresa localizada em
Piracicaba - Sdo Paulo, de CNAE: 34495 - Fabricacdo de pecas e assessorios de metal para
veiculos automotores. Este estudo de caso foi baseado no trabalho intitulado “Anélise de
acidente de trabalho grave em prensa freio fricgdo com dispositivos de protecdo” [Vilela e

Nunes, 2008]. Seguem abaixo as informac6es preliminares do acidente:

* Local do Acidente: Setor de estamparia

* Funcdo: Operador de Maquina

* Sexo: Masculino

* Idade: 26 anos

* Escolaridade: 2° grau

* Tempo na empresa: 4 meses

* Situacdo quanto a relacéo de trabalho: empregado registrado CLT
* Horério de trabalho: 6h00 as 14h20min - 1h para almoco

* Data do acidente de trabalho: 21/06/2007 — Hora: 8h15min

* Partes do corpo atingidas: amputacdo de oito dedos das méos
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11.1 Reconstituicdo da situacdo de trabalho

O funcionério trabalhava na empresa ha 4 meses como operador de méaquina. Ele
trabalhava seis dias e folgava dois. Entrava na empresa as 5h35min, tomava café da manha e
dirigia-se ao vestiario para colocar o uniforme. As 6h00 comecava a fazer ginastica laboral
orientada por um professor de educacdo fisica em um local dentro da fébrica, reservado para
essas atividades. Logo apos a ginastica seguia para a prensa na qual trabalhava, frequentemente,
(prensa freio embreagem de 160 toneladas, ano de fabricacdo 1989) para liberar o operador que
trabalhava no turno da noite.

Na troca de turno eram passadas, verbalmente, as informacgdes sobre o trabalho, tais
como, tipo de peca, informacdes do material, quantidade de fabricacdo, tempo aproximado por
peca e informacBes sobre a maquina. Se o turno anterior ndo concluia a quantia de pecas
estipulada no plano de producdo o préximo turno ficava responsavel em terminar o servico.
Existia na empresa competicao entre os operadores e pressdo da chefia para maior producéo.

O operador antes de dar a partida na maquina realizava a checagem da cortina de luz
colocando os membros superiores na dire¢do da cortina, para verificar o funcionamento do
sistema de freio. A atividade de operagcdo normal da prensa consistia em pegar manualmente uma
chapa plana e ajusta-la corretamente dentro da prensa. Feito isto, o operador acionava o martelo
via comando bimanual. Apés a estampagem, a peca era retirada manualmente e depositada na
mesa ao lado. Na hora do almoco, o lider convocava alguns operadores de outras maquinas para
revezamento. Antes de terminar o turno o funcionério fazia a limpeza da maquina. A Figura 20

apresenta a situacao de trabalho:

MAO NA ZONA DE
PRENSAGEM

PECA PRONTA

Figura 20 — Manejo do operador na prensa
Fonte: Vilela e Nunes (2008)
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11.2 Descrigdo da prensa

O acidente ocorreu em uma prensa com capacidade de 160 toneladas, localizada no setor
de estamparia da empresa. A maquina envolvida no acidente foi descrita como uma prensa
mecanica excéntrica com freio/embreagem pneumatico com acionamento do martelo atraves de
comando bimanual. O comando bimanual era gerenciado por relé convencional sem categoria de
segurancga. Possuia vélvula de seguranca que monitorava o funcionamento e frenagem do
martelo. A zona de prensagem era protegida por cortina de luz e protecOes laterais fixas. A

Figura 21 mostra a descricdo do local do acidente:

GRADES DE PROTECOES
INSUFICIENTES

CORTINA DE LUZ

COMANDO BIMANUAL

ZONA DE PRENSAGEM
Figura 21 — Descrigéo do local do acidente
Fonte: Vilela e Nunes (2008)

A Figura 22 evidencia a insuficiéncia das protecdes laterais que impediam o acesso dos

membros superiores a zona de prensagem:

GRADES DE PROTECOES
INSUFICIENTES

Figura 22 - Insuficiéncia das protecGes laterais na prensa
Fonte: Vilela e Nunes (2008)
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A Figura 23 mostra a utilizacdo de relés convencionais sem categoria de seguranca para

gerenciamento do comando bimanual.

RELES SEM CATEGORIA
DE SEGURANCA

Figura 23 - Relés sem categoria de seguranca
Fonte: Vilela e Nunes (2008)

11.3 Dia da ocorréncia

No dia 21 de junho de 2007, o funcionério operava a prensa freio embreagem que estava
com molde para fabricacdo de perfil do anel de junta de motor. O operador no dia do acidente
realizou a troca de turno dando sequéncia a estampagem de anéis que vinha sendo feita no turno
anterior. A maquina vinha operando normalmente sem apresentar defeitos ou sinais de alteracdo
do seu funcionamento habitual.

O operador realizou o abastecimento da chapa posicionando-a na zona de prensagem e
acionou o martelo através do comando bimanual. Depois de estampada a peca, 0 operador
adentrou na zona de prensagem para retirar a peca acabada. Quando retirava a peca de dentro da
zona de prensagem, 0 martelo da prensa, sem ser acionado, desceu permanecendo na posi¢ao
fechada com as duas maos do operador presas no interior da ferramenta de estampagem. O
acidente ocorreu as 8hl5min. As duas méos do trabalhador ficaram presas no ferramental
durante 5 minutos até serem liberadas por funcionarios da empresa. O trabalhador foi
encaminhado para o Hospital Santa Casa de Piracicaba. O mesmo sofreu esmagamento e

amputacéo traumatica de oito dedos de ambas as maos.
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11.4 Falhas no sistema de seguranca

A protegdo dada pelo sistema cortina de luz e freio embreagem/friccdo néo funcionou,
uma vez que a deteccdo da presenca das maos do trabalhador na zona de prensagem deveria
acionar o freio e impedir a descida do martelo.

Na investigagdo do acidente foi verificado que o ajuste da prensa para atender ao
Programa de Seguranca (PPRPS) efetuou-se sem consisténcia técnica do ponto de vista da
seguranca, ou seja, os arranjos elétricos dos componentes foram conduzidos por profissionais
ndo habilitados e por uma l6gica de automacéo e nao pela Idgica da seguranca. Foram realizadas
inspecdes que conduziram a hip6tese para falhas no projeto e nos componentes elétricos. Esta
hipotese foi confirmada através da andlise do diagrama elétrico de comando da prensa,
verificando as ligacBes entre componentes visiveis a inspe¢do externa (bimanual, cortina de luz,
valvula de freio) e os componentes a que estavam ligados internamente no corpo da prensa.

A seguranca aparente da prensa, que possuia componentes basicos como cortina de luz e
comando bimanual fornecia aos operadores a falsa imagem de seguranca ao sistema. Constatou-
se que os componentes destinados a funcdo de seguranca utilizados no sistema elétrico, nao
apresentavam caracteristicas de seguranca em conformidade com as normas técnicas:

e Cortina de luz categoria 4 acoplada a relé de seguranca ndo seguro (categoria 3).

e Bimanual gerenciado por relé convencional sem categoria de seguranca.

e Botdo de emergéncia sem relé de seguranca.

e O diagrama elétrico do circuito de acionamento e de seguranca da maguina néo
apresentava consisténcia técnica em relacdo as funcBes de seguranca. As saidas dos relés
do comando bimanual, da parada de emergéncia do monitoramento das portas e da
cortina de luz, ndo atuavam diretamente no acionamento da valvula de seguranca, em
desconformidade com Nota Técnica N.° 16 / DSST - 2005.

e O diagrama era elaborado por profissional ndo habilitado legalmente, em
desconformidade com Normas de Seguranca Vigentes (Nota Técnica N.° 16 / DSST -
2005 e Normas Técnicas da ABNT aplicaveis).

11.5 Conduta da fiscalizagdo em relacéo ao acidente

A prensa foi interditada pelo Ministério do Trabalho e Emprego através do Termo de
Interdicdo até a reconstrucdo do sistema de seguranca. O novo projeto incluiu a troca de

todos componentes do sistema de seguranga (cortina de luz, bimanual, relés de seguranca,
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circuito elétrico, valvula de seguranga, aterramento elétrico, partes moveis) e respectivo
monitoramento com chaves de seguranca monitoradas por relé de seguranca categoria 4, de
forma a adequar o sistema de seguranca & NT 16 e PPRPS. O projeto foi efetuado por
Profissional Habilitado com recolhimento da respectiva Anotacdo de Responsabilidade
Técnica ART do CREA.

12. CONCLUSAO

Considera-se de suma importancia os conhecimentos relacionados a problematica que
envolve o uso de maquinario industrial antiquado e desprovido de seguranca, no qual sua
utilizacdo se encontra correlacionada ao perigo da ocorréncia de acidentes de trabalho e que
pode, inclusive, tornar o trabalhador incapaz de exercer suas atividades. Contudo, o mais grave é
a comprovacdao de que numero significativo das vitimas dos acidentes poderia ser evitado,
através da divulgacdo de orientacdes e adogdes de medidas especificas de seguranca para o
resguardo da saude e integridade fisica dos trabalhadores.

Desta forma, julgou-se relevante através do presente trabalho a realizacdo de pesquisa
envolvendo desde a definicdo e a especificacdo de prensas e similares, assim como, 0s riscos de
acidentes e as medidas de protecdo mais utilizadas na industria.

No que se refere aos dispositivos de seguranca utilizados em prensas e similares foram
analisados as protecdes fixas e moveis, o enclausuramento da zona de prensagem, o comando
bimanual, a cortina de luz, o scanner, o tapete, os comandos elétricos, o controlador légico
programavel, as chaves, os relés e os calcos de seguranca. Realizou-se, também, revisdo da
norma regulamentadora com relacdo a capacitacdo dos trabalhadores, a manutencéo e a inspe¢édo
das maquinas, com o objetivo de esclarecer e divulgar as principais medidas a serem adotadas
pelos operadores dos equipamentos citados acima.

Constatou-se que a prevencdo de acidentes com operadores durante 0 manuseio de
equipamentos é de competéncia dos empregadores, deste modo, a aplicacdo e a efetivacdo das
prescri¢Oes referentes as normas de seguranca no ambiente de trabalho sdo de responsabilidade
da empresa.

O custo despendido no que se refere a adocdo de medidas de seguranca e protecdo dos
trabalhadores no manuseio das maquinas ndo deve ser encarado, por parte do empregador,
somente como um 6nus financeiro. Devera ser visto sob a perspectiva de um empreendimento,
uma acao positiva e lucrativa a fim de assegurar a protecdo do trabalhador e a continuidade dos

trabalhos. Assim como, poupar custos em consequéncia de acidentes.
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A intencdo primordial de todo o conjunto de regras de seguranca é impedir que o
operador manuseie diretamente equipamentos que apresentem riscos, decorrentes de movimentos
automatizados durante a operacdo. Desta maneira, a aplicacdo das normas de seguranca
utilizadas para o funcionamento das maquinas disponibilizam mecanismos que evitam riscos,
seja na operacao ou na manutencdo do maquinario.

No estudo de caso, verificou-se que o acidente relatado ocorreu devido os componentes
destinados a funcdo de seguranca utilizados no sistema elétrico da prensa ndo apresentarem
caracteristicas de seguranca em conformidade com as normas técnicas, assim como, a instalacédo
realizada por profissionais ndo habilitados que ndo seguiram uma ldgica de seguranca. Ainda,
constatou-se falta de correta orientacdo ao operador para casos de falhas no funcionamento do
equipamento.

Apbs a finalizacdo do estudo tornou-se evidente a importancia da correta instalacdo dos
dispositivos de seguranga em uma maquina, sendo de grande relevancia pesquisas por inovagoes
ou adaptacBes das protecdes dos equipamentos antigos e sua aplicagdo em maquinas modernas,

tendo sempre como objetivo a seguranca do trabalhador.
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Anexo A - Nota Técnica N.2 16/ DSST

MINISTERIO
DO TRABALHO
EEMPREGO

SECRETARIA DE INSPECAO DO TRABALHO
DEPARTAMENTO DE SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO

NOTA TECNICA N.° 16 / DSST Brasilia, 07 de margo de 2005
A presente Nota Técnica Substitui a Nota Técnica n.° 37, de 16/12/04.

Considerando a necessidade de adequacdo do texto da Nota Técnica / DSST n.° 37
(16/12/04), que estabelece principios para a protecdo de prensas e equipamentos similares; e

Considerando as deliberacdes para alteracdo do texto da referida Nota Técnica oriundas
da reunido do Grupo Técnico sobre Prensas e Equipamentos Similares, realizada no dia 17 de
marco de 2005;

A Nota Técnica / DSST / n.° 37, de 16 de dezembro de 2004, passa a ter sua redacdo
observada na seguinte forma:

Para fins de aplicacdo das normas citadas, em especial dos artigos 184 a 186 da CLT e
das Normas Regulamentadoras da Portaria n.° 3214/78, em especial a NR-12, a seguranca em
maquinas e equipamentos abrangidos por esta Nota Técnica, devem ser observados o0s seguintes
principios de boa pratica para a protecdo de prensas e equipamentos similares:

Considerando a alta incidéncia de acidentes de trabalho registrados no Brasil que atingem
membros superiores dos trabalhadores;

Considerando que prensas e equipamentos similares sdo responsaveis por mais da metade
dos acidentes de trabalho com mutilacdo analisados pela Inspecdo de Seguranca e Saude no
Trabalho do MTE;

Considerando que no parque industrial brasileiro ainda ocorre a utilizacdo de
equipamentos obsoletos e que oferecem riscos de acidentes;

Considerando que a Convengdo n.° 119 da Organizagdo Internacional do Trabalho,
ratificada pelo Brasil e com vigéncia nacional desde 16 de abril de 1993, proibe a venda,
locacdo, cessdo a qualquer titulo, exposicdo e utilizagdo de méaquinas e equipamentos sem
dispositivos de protecdo adequados;

Considerando que a Constituicdo Federal assegura a adocdo de medidas de protecéo
contra os riscos inerentes ao trabalho (art. 7°, inciso XXII), o respeito a dignidade da pessoa
humana e aos valores sociais do trabalho (art. 1°, incisos Il e 1V), observada a funcdo social da
propriedade (art. 170, inciso VI);

Considerando que o artigo 184 da CLT determina que todas as maquinas e equipamentos
devem ser dotados dos dispositivos necessarios para a prevencao de acidentes de trabalho;

Considerando a existéncia de normas técnicas sobre medidas de seguranca em prensas e
equipamentos similares, tais como a NBR 13930;

Considerando que a industria dispde de tecnologia suficiente para a protecdo de prensas e
similares, de forma a evitar acidentes;

Considerando as experiéncias bem sucedidas dos sindicatos de trabalhadores,
empregadores e poder publico no sentido de regulamentar as condicGes de trabalho com prensas
e equipamentos similares;
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Considerando a necessidade de harmonizar os procedimentos da fiscalizagdo, com o
objetivo de garantir a protecdo adequada & integridade fisica e a satde de todos os trabalhadores
envolvidos nas diversas formas e etapas do uso das prensas e equipamentos similares;

Definicdes:
Para efeito desta Nota Técnica, consideram-se as seguintes defini¢oes:

1. Prensas sdo equipamentos utilizados na conformacéo e corte de materiais diversos, onde o0
movimento do martelo (puncéo) é proveniente de um sistema hidraulico/pneumatico (cilindro
hidraulico/pneumatico) ou de um sistema mecanico (0 movimento rotativo é transformado em
linear através de sistemas de bielas, manivelas ou fusos). As prensas sao classificadas em:

1.1. Prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta ou acoplamento equivalente;

1.2. Prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem;

1.3. Prensas de friccdo com acionamento por fuso;

1.4. Prensas hidraulicas;

1.5. QOutros tipos de prensas ndo relacionadas anteriormente.

2. Equipamentos similares sdo aqueles com funcgdes e riscos equivalentes aos das prensas,
incluidos os que possuem cilindros rotativos para conformacdo de materiais. Consideram-se
equipamentos similares:

2.1. Martelos de queda;

2.2. Martelos pneumaticos;

2.3. Marteletes;

2.4. Dobradeiras;

2.5. Guilhotinas, tesouras e cisalhadoras;

2.6. Recalcadoras;

2.7. Maquinas de corte e vinco;

2.8 Maquinas de compactacao;

2.9. Dispositivos hidraulicos e pneumaticos;

2.10. Rolos laminadores, laminadoras e calandras;
2.11. Misturadores;

2.12. Cilindros misturadores;

2.13. Méaquinas de moldagem;

2.14. Desbobinadeiras e endireitaderas;

2.15. Outros equipamentos néo relacionados anteriormente.

3. Ferramentas (ferramental), estampos ou matrizes sdo elementos que séo fixados no martelo e
na mesa das prensas e equipamentos similares, tendo como funcéo o corte e/ou a conformagéo de
materiais, podendo incorporar os sistemas de alimentacao/extracao relacionados no item a seguir.

4. Sistemas de alimentagdo/extracdo sdo meios utilizados para introduzir a matéria prima e retirar
a peca processada da matriz, podendo ser:

4.1. Manual;

4.2. Gaveta,

4.3. Bandeja rotativa ou tambor de revolver;

4.4. Por gravidade, qualquer que seja o meio de extracao;
4.5. Mao mecanica;
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4.6. Por transportador ou robotica;
4.7. Continua (alimentadores automaticos);
4.8. Outros sistemas nao relacionados anteriormente.

5. Dispositivos de protecdo aos riscos existentes na zona de prensagem ou de trabalho:

5.1. Enclausuramento da zona de prensagem, com frestas ou passagens que ndo permitam
0 ingresso dos dedos e maos nas areas de risco, conforme as NBRNMISO 13852 e 13854. Pode
ser constituido de protecdes fixas ou mdveis dotadas de intertravamento por meio de chaves de
segurancga, garantindo a pronta paralisagdo da méaquina sempre que forem movimentadas,
removidas ou abertas, conforme a NBRNM 272;

5.2. Ferramenta fechada, significando o enclausuramento do par de ferramentas, com
frestas ou passagens que ndo permitam o ingresso dos dedos e maos nas areas de risco, conforme
as NBRNM-1SO 13852 e 13854;

5.3. Cortina de luz com redundancia e auto-teste, classificada como tipo ou categoria 4,
conforme a IEC EN 61496, partes 1 e 2, a EN 999 e a NBR 14009, conjugada com comando
bimanual com simultaneidade e auto teste, tipo I1IC, conforme a NBR 14152 e o item 4.5 da
NBR 13930. Havendo possibilidade de acesso a areas de risco ndo monitoradas pela(s)
cortina(s), devem existir protecdes fixas ou moveis dotadas de intertravamento por meio de
chaves de seguranga, conforme a NBRNM 272. O nimero de comandos bimanuais deve
corresponder ao numero de operadores na maquina, com chave seletora de posi¢oes tipo yale ou
outro sistema com funcdo similar, de forma a impedir o funcionamento acidental da maquina
sem gue todos os comandos sejam acionados, conforme a NBR 14154.

Protecdo da zona de prensagem ou de trabalho

6. As prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta ou de sistema de acoplamento
equivalente (de ciclo completo), as prensas de friccdo com acionamento por fuso e seus
respectivos equipamentos similares ndo podem permitir o ingresso das méos ou dos dedos dos
operadores nas areas de risco, devendo adotar as seguintes protecGes na zona de prensagem ou
de trabalho:

a) ser enclausuradas, com protecdes fixas, e, havendo necessidade de troca freqliente de
ferramentas, com protecdes moveis dotadas de intertravamento com bloqueio, por meio de chave
de seguranca, de modo a permitir a abertura somente apds a parada total dos movimentos de
risco (item 5.1) ou

b) operar somente com ferramentas fechadas (item 5.2).

7. As prensas hidraulicas, as prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem, seus
respectivos equipamentos similares e os dispositivos pneumaticos devem adotar as seguintes
protecdes na zona de prensagem ou de trabalho:

a) ser enclausuradas, com protecdes fixas ou moveis dotadas de intertravamento com
chave de seguranca (item 5.1) ou

b) operar somente com ferramentas fechadas (item 5.2) ou

c) utilizar cortina de luz conjugada com comando bimanual (item 5.3).

Valvulas de seguranca

8. As prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem e seus respectivos equipamentos
similares devem ser comandados por valvula de seguranga especifica, de fluxo cruzado,
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conforme o item 4.7 da NBR 13930 e a EN 692, classificadas como tipo ou categoria 4,
conforme a NBR 140009.

8.1 A prensa ou equipamento similar deve possuir rearme manual, incorporado a valvula
de seguranca ou em qualquer outro componente do sistema, de modo a impedir qualquer
acionamento adicional em caso de falha.

8.2 Nos modelos de valvulas com monitoracdo dindmica externa por pressostato, micro-
switches ou sensores de proximidade, esta deve ser realizada por Controlador Ldgico
Programavel (CLP) de seguranca ou légica equivalente, com redundancia e auto-teste,
classificados como tipo ou categoria 4, conforme a NBR 14009.

8.3 Somente podem ser utilizados silenciadores de escape que ndo apresentem risco de
entupimento, ou que tenham passagem livre correspondente ao diametro nominal, de maneira a
ndo interferirem no tempo de frenagem.

8.4 Quando forem utilizadas valvulas de seguranca independentes para o comando de
prensas e equipamentos similares com freio e embreagem separados, estas devem ser interligadas
de modo a estabelecer uma monitoracdo dindmica entre si, assegurando que o freio seja
imediatamente aplicado caso a embreagem seja liberada durante o ciclo, e também para impedir
que a embreagem seja acoplada caso a valvula do freio ndo atue.

8.5 Os sistemas de alimentagdo de ar comprimido para circuitos pneumaticos de prensas e
similares devem garantir a eficacia das valvulas de seguranca, possuindo purgadores ou sistema
de secagem do ar e sistema de lubrificacdo automatica com 6leo especifico para este fim.

9. As prensas hidraulicas, seus respectivos equipamentos similares e os dispositivos
pneumaticos devem dispor de vélvula de seguranca especifica ou sistema de seguranca que
possua a mesma caracteristica e eficécia.

9.1. As prensas hidraulicas, seus respectivos equipamentos similares e os dispositivos
pneumaticos devem dispor de valvula de retencdo que impeca a queda do martelo em caso de
falha do sistema hidraulico ou pneumatico.

Dispositivos de parada de emergéncia

10. As prensas e equipamentos similares devem dispor de dispositivos de parada de emergéncia,
que garantam a interrupcdo imediata do movimento da maquina ou equipamento, conforme a
NBR 13759.

10.1. Quando utilizados comandos bimanuais conectaveis por tomadas (removiveis) que
contenham botdo de parada de emergéncia, este ndo pode ser o Unico, devendo haver dispositivo
de parada de emergéncia no painel ou corpo da maquina ou equipamento.

10.2. Havendo varios comandos bimanuais para 0 acionamento de uma prensa ou
equipamento similar, estes devem ser ligados de modo a se garantir o funcionamento adequado
do botéo de parada de emergéncia de cada um deles.

10.3. Nas prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta ou de sistema de
acoplamento equivalente (de ciclo completo) e em seus equipamentos similares, admite-se o uso
de dispositivos de parada que ndo cessem imediatamente 0 movimento da maquina ou
equipamento, em raz&o da inércia do sistema.

Monitoramento do curso do martelo

11. Nas prensas hidraulicas, prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem e respectivos
equipamentos similares, ndo enclausurados, ou cujas ferramentas ndo sejam fechadas, o martelo
devera ser monitorado por sinais elétricos produzidos por equipamento acoplado mecanicamente
a maquina, com controle de interrupc¢do da transmissdo, conforme o item 4.9 da NBR13930.
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Comandos elétricos de seguranca

12. As chaves de seguranca das protecGes moveis, as cortinas de luz, os comandos bimanuais, as
chaves seletoras de posicOes tipo yale e os dispositivos de parada de emergéncia devem ser
ligados a comandos elétricos de seguranca, ou seja, CLP ou relés de seguranca, com redundancia
e auto-teste, classificados como tipo ou categoria 4, conforme a NBR 14009, com rearme
manual.

12.1. As chaves seletoras de posicdes tipo yale para selecdo do numero de comandos
bimanuais devem ser ligadas a comando eletro-eletrénico de seguranca de logica programavel
(CLP ou relé de seguranca).

12.2. Caso os dispositivos de seguranca sejam ligados a CLP de seguranca, o software
instalado deverd garantir a sua eficacia, de forma a reduzir ao minimo a possibilidade de erros
provenientes de falha humana, em seu projeto, devendo ainda possuir sistema de verificacdo de
conformidade, a fim de evitar o comprometimento de qualquer funcéo relativa a seguranca, bem
como ndo permitir alteracdo do software béasico pelo usuario, conforme o item 4.10 da NBR
13930 e o item 12.3 da EN 60204-1.

Pedais de acionamento

13. As prensas e equipamentos similares que tém sua zona de prensagem ou de trabalho
enclausurada ou utilizam somente ferramentas fechadas podem ser acionadas por pedal com
atuacdo elétrica, pneumaética ou hidraulica, desde que instaladas no interior de uma caixa de
protecdo, atendendo ao disposto na NBR NM - I1SO 13852, ndo se admitindo o uso de pedais
com atuacdo mecanica.

13.1. Para atividades de forjamento a morno e a quente podem ser utilizados os pedais
dispostos no caput deste item, desde que sejam adotadas medidas de protecdo que garantam o
distanciamento do trabalhador as &reas de risco, conforme a NBR NM 1SO 13852, a NBR NM
272,a NBR 13970 e a NBR NM 213/1.

13.2. Nas operacBes com dobradeiras podem ser utilizados os pedais dispostos no caput
deste item, sem a exigéncia de enclausuramento da zona de prensagem, desde que adotadas
medidas adequadas de protecdo aos riscos existentes. O numero de pedais deve corresponder ao
namero de operadores na maquina, com chave seletora de posi¢des tipo yale ou outro sistema
com funcdo similar, de forma a impedir o funcionamento acidental da maquina sem que todos 0s
pedais sejam acionados, conforme a NBR 14154,

Atividades de forjamento a morno e a quente

14. Para as atividades de forjamento a morno e a quente podem ser utilizadas pincas e tenazes,
desde que sejam adotadas medidas de protecdo que garantam o distanciamento do trabalhador as
areas de risco, conforme a NBRNM ISO 13852, a NBRNM 272, a NBR 13970 e a NBRNM
213/1.

14.1. Caso necessario, as pincas e tenazes devem ser suportadas por dispositivos de alivio
de peso, tais como balancins mdveis ou tripés, de modo a minimizar a sobrecarga do trabalho.
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Protecéo das transmissdes de forca

15. As transmissdes de forca, como volantes, polias, correias e engrenagens, devem ter protecdo
fixa, integral e resistente, através de chapa ou outro material rigido que impeca o ingresso das
maos e dedos nas areas de risco, conforme a NBRNM 13852.

15.1. Nas prensas excéntricas mecanicas deve haver protecéo fixa das bielas e das pontas
de seus eixos que resistam aos esforcos de solicitacdo em caso de ruptura.

15.2. As prensas de fricgdo com acionamento por fuso devem ter os volantes verticais e
horizontal protegidos, de modo que ndo sejam arremessados em caso de ruptura do fuso.

Aterramento elétrico

16. As prensas e equipamentos similares devem possuir aterramento elétrico, conforme as NBR
5410 e NBR 5419.

Plataformas e escadas de acesso

17. As prensas e similares de grandes dimensfes devem possuir escadas de acesso e plataformas
feitas ou revestidas de material antiderrapante, dotadas de guarda-corpo e rodapé, com
dimens0es tais que impecam a passagem ou queda de pessoas e materiais.

Ferramentas

18. As ferramentas devem ser construidas de forma que evitem a projecdo de rebarbas nos
operadores e ndo oferecam riscos adicionais.

18.1. As ferramentas devem ser armazenadas em locais proprios e seguros.

18.2. Devem ser fixadas as maquinas de forma adequada, sem improvisacoes.

Sistemas de retencdo mecanica

19. Todas as prensas devem possuir um sistema de retencdo mecanica, para travar o martelo nas
operacOes de troca das ferramentas, nos seus ajustes e manutencdes, a ser adotado antes do inicio
dos trabalhos.

19.1. O componente de retengdo mecanica utilizado deve ser pintado na cor amarela e
dotado de interligacdo eletromecénica, conectado ao comando central da maquina de forma a
impedir, durante a sua utilizagéo, o funcionamento da prensa.

19.2. Nas situagdes onde nédo seja possivel o uso do sistema de retencdo mecanica, devem
ser adotadas medidas alternativas que garantam o mesmo resultado.

Equipamentos similares especificos

20. Nos martelos pneumaticos, o parafuso central da cabeca do amortecedor deve ser preso com
cabo de aco; 0 mangote de entrada de ar deve possuir prote¢do que impecga sua projecdo em caso
de ruptura, e todos os prisioneiros (superior e inferior) devem ser travados com cabo de aco.

21. As guilhotinas, tesouras e cisalhadoras devem possuir grades de protecdo fixas e, havendo
necessidade de intervencdo frequente nas laminas, devem possuir grades de protecdo moveis
dotadas de intertravamento com bloqueio, por meio de chave de seguranga, para impedir o
ingresso das méos e dedos dos operadores nas areas de risco, conforme a NBR NM-1SO 13852.
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22. Os rolos laminadores, laminadoras, calandras e outros equipamentos similares devem ter seus
cilindros protegidos, de forma a ndo permitir o0 acesso as areas de risco, ou ser dotados de outro
sistema de protecdo de mesma eficacia.

22.1. Dispositivos de parada e retrocesso de emergéncia acessiveis de qualquer ponto do
posto de trabalho sdo obrigatorios, mas ndo eliminam a necessidade da exigéncia contida no
caput deste item.

23. As dobradeiras devem possuir protecdes em todas as areas de risco, podendo ser fixas,
moveis dotadas de intertravamento por meio de chaves de seguranca e/ou dispositivos
eletronicos, suficientes para prevenir a ocorréncia de acidentes.

24. As deshobinadeiras, endireitadeiras e outros equipamentos de alimentacdo devem possuir
protecdo em todo o perimetro, impedindo o0 acesso e a circulagdo de pessoas nas areas de risco,
conforme a NBRNM-ISO 13852 e a NBRNM 272.

Disposi¢des Gerais

As prensas e equipamentos similares devem ser submetidos a inspecdo e manutencdo preditiva,
preventiva, e corretiva conforme instrugdes do fabricante e Normas Técnicas oficiais vigentes.

26. Podem ser adotadas, em caréater excepcional, outras medidas de protecdo e dispositivos de
seguranca nas prensas e equipamentos similares, desde que garantam a mesma eficacia das
protecdes e dispositivos mencionados nesta Nota Técnica, atendendo o disposto nas Normas
Técnicas oficiais vigentes.

26.1. Nos casos ndo mencionados especificamente nesta Nota Técnica, as prensas e
equipamentos similares devem possuir protecfes e dispositivos de seguranca suficientes para
prevenir a ocorréncia de acidentes e doencas do trabalho durante sua utilizacdo, preparagéo e
manutencao.

Transformacao de prensas e equipamentos similares

27. Sempre que as prensas e equipamentos similares sofrerem transformacao substancial de seu
sistema de funcionamento ou de seu sistema de acoplamento para descida do martelo
(“retrofitting”), esta deve ser realizada mediante projeto mecénico elaborado por profissional
legalmente habilitado, acompanhado de Anotacao de Responsabilidade Técnica (ART).

27.1. O projeto devera conter memoria de calculo de dimensionamento dos componentes,
especificacdo dos materiais empregados e memorial descritivo de todos os componentes.

Referéncias

NBRNM 213/1 e 2 - Seguranga de maquinas Conceitos fundamentais, principios gerais de
projeto.

NBR 14009 - Seguranca de maquinas - Principios para apreciacao de risco.

NBR 14153 - Seguranca de maquinas - Partes de sistemas de comando relacionadas a seguranca
- Principios gerais para projeto.
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NBRNM-ISO 13852 - Seguranca de maquinas - Distancias de seguranca para impedir 0 acesso a
zonas de perigo pelos membros superiores.

NBRNM-ISO 13853 - Seguranca de maquinas - Distancias de seguranca para impedir 0 acesso a
zonas de perigo pelos membros inferiores.

NBRNM-ISO 13854 - Seguranca de maquinas - Folgas minimas para evitar esmagamento de
partes do corpo humano.

NBR 13970 - Seguranca de méaquinas - Temperaturas para superficies acessiveis - Dados
ergondmicos.

NBR 13759 - Seguranca de maquinas - Equipamentos de parada de emergéncia - Aspectos
funcionais - Principios para projeto.

NBRNM 272 - Seguranca de maquinas - Protecbes - Requisitos gerais para 0 projeto e
construcdo de protecdes fixas e mdveis.

NBRNM 273 - Seguranca de maquinas - Dispositivos de intertravamento associados a protecdes
- Principios para projeto e selegéo.

NBR 14152 - Seguranca de maquinas - Dispositivos de comando bimanuais - Aspectos
funcionais e principios para projeto.

NBR 14154 - Seguranca de maquinas - Prevencdo de partida inesperada.

NBR 13930 - Prensas mecanicas - Requisitos de seguranca.

IEC EN 61496, partes 1 e 2 - Safety of Machinery - Electro-sensitive Protective Equipament.
EN 692 — Mechanical Presses- Safety.

EN 999 - Safety of Machinery — The Positioning of Protective Equipment in Respect of
Approach Speeds of Parts of the Human Body.
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Anexo B - NR-12 - Seguranca no Trabalho em Méaquinas e Equipamentos

NR-12 - SEGURANCA NO TRABALHO EM MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Publicacao D.O.U.
Portaria GM n.° 3.214, de 08 de junho de 1978 06/07/78
AtualizacGes D.O.U.

Portaria SSST n.° 12, de 06 de junho de 1983 14/06/83

Portaria SSST n.° 13, de 24 de outubro de 1994  26/10/94

Portaria SSST n.° 25, de 28 de janeiro de 1996 05/12/96

Portaria SSST n.° 04, de 28 de janeiro de 1997 04/03/97

Portaria SIT n.° 197, de 17 de dezembro de 2010  24/12/10
(Redacéo dada pela Portaria SIT n.° 197, de 17/12/10)

Principios Gerais

12.1. Esta Norma Regulamentadora e seus anexos definem referéncias técnicas, principios
fundamentais e medidas de protecdo para garantir a saude e a integridade fisica dos trabalhadores
e estabelece requisitos minimos para a prevenc¢do de acidentes e doencas do trabalho nas fases de
projeto e de utilizacdo de maquinas e equipamentos de todos os tipos, e ainda a sua fabricacao,
importacdo, comercializacdo, exposicdo e cessao a qualquer titulo, em todas as atividades
econdmicas, sem prejuizo da observancia do disposto nas demais Normas Regulamentadoras —
NR aprovadas pela Portaria n® 3.214, de 8 de junho de 1978, nas normas técnicas oficiais e, na
auséncia ou omissdo destas, nas normas internacionais aplicaveis.

12.1.1. Entende-se como fase de utilizagdo a construcdo, transporte, montagem, instalacao,
ajuste, operacdo, limpeza, manutencdo, inspecdo, desativacdo e desmonte da maquina ou
equipamento.

12.2. As disposicdes desta Norma referem-se a maquinas e equipamentos novos e usados, exceto
nos itens em que houver mencdo especifica quanto a sua aplicabilidade.

12.3. O empregador deve adotar medidas de protecdo para o trabalho em maquinas e
equipamentos, capazes de garantir a saude e a integridade fisica dos trabalhadores, e medidas
apropriadas sempre que houver pessoas com deficiéncia envolvidas direta ou indiretamente no
trabalho

12.4. S&o consideradas medidas de protecéo, a ser adotadas nessa ordem de prioridade:
a) medidas de protecdo coletiva;

b) medidas administrativas ou de organizacao do trabalho; e

¢) medidas de protecdo individual.

12.5. A concepcéo de maquinas deve atender ao principio da falha segura.
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Arranjo fisico e instalacdes.

12.6. Nos locais de instalacdo de maquinas e equipamentos, as areas de circulacdo devem ser
devidamente demarcadas e em conformidade com as normas técnicas oficiais.

12.6.1. As vias principais de circulacdo nos locais de trabalho e as que conduzem as saidas
devem ter, no minimo, 1,20m (um metro e vinte centimetros) de largura.

12.6.2. As areas de circulacdo devem ser mantidas permanentemente desobstruidas.

12.7. Os materiais em utilizacdo no processo produtivo devem ser alocados em areas especificas
de armazenamento, devidamente demarcadas com faixas na cor indicada pelas normas técnicas
oficiais ou sinalizadas quando se tratar de areas externas.

12.8. Os espacos ao redor das maquinas e equipamentos devem ser adequados ao seu tipo e ao
tipo de operagdo, de forma a prevenir a ocorréncia de acidentes e doencgas relacionados ao
trabalho.

12.8.1. A distancia minima entre maquinas, em conformidade com suas caracteristicas e
aplicacdes, deve garantir a seguranca dos trabalhadores durante sua operacdo, manutencdo,
ajuste, limpeza e inspecdo, e permitir a movimentacdo dos segmentos corporais, em face da
natureza da tarefa.

12.8.2. As areas de circulacdo e armazenamento de materiais e 0s espagos em torno de maquinas
devem ser projetados, dimensionados e mantidos de forma que os trabalhadores e os
transportadores de materiais, mecanizados e manuais, movimentem-se com seguranca.

12.9. Os pisos dos locais de trabalho onde se instalam maquinas e equipamentos e das areas de
circulacdo devem:

a) ser mantidos limpos e livres de objetos, ferramentas e quaisquer materiais que oferecam riscos
de acidentes;

b) ter caracteristicas de modo a prevenir riscos provenientes de graxas, 6leos e outras substancias
e materiais que os tornem escorregadios; e

c) ser nivelados e resistentes as cargas a que estao sujeitos.

12.10. As ferramentas utilizadas no processo produtivo devem ser organizadas e armazenadas ou
dispostas em locais especificos para essa finalidade.

12.11. As maquinas estacionarias devem possuir medidas preventivas quanto a sua estabilidade,
de modo que ndo basculem e ndo se desloquem intempestivamente por vibracfes, chogques,
forcas externas previsiveis, forgas dindmicas internas ou qualquer outro motivo acidental.

12.11.1. A instalacdo das méaquinas estacionarias deve respeitar 0s requisitos necessarios
fornecidos pelos fabricantes ou, na falta desses, o projeto elaborado por profissional legalmente
habilitado, em especial quanto a fundacdo, fixagdo, amortecimento, nivelamento, ventilacéo,
alimentacéo elétrica, pneumatica e hidraulica, aterramento e sistemas de refrigeracéo.

12.12. Nas maquinas moveis que possuem rodizios, pelo menos dois deles devem possuir travas.
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12.13. As maquinas, as areas de circulacdo, os postos de trabalho e quaisquer outros locais em
que possa haver trabalhadores devem ficar posicionados de modo que ndo ocorra transporte e
movimentacao aérea de materiais sobre os trabalhadores.

Instalacdes e dispositivos elétricos.

12.14. As instalacdes elétricas das maquinas e equipamentos devem ser projetadas e mantidas de
modo a prevenir, por meios seguros, 0s perigos de choque elétrico, incéndio, explosao e outros
tipos de acidentes, conforme previsto na NR 10.

12.15. Devem ser aterrados, conforme as normas técnicas oficiais vigentes, as instalacOes,
carcacas, involucros, blindagens ou partes condutoras das maquinas e equipamentos que nao
facam parte dos circuitos elétricos, mas que possam ficar sob tensdo.

12.16. As instalacOes elétricas das maquinas e equipamentos que estejam ou possam estar em
contato direto ou indireto com &gua ou agentes corrosivos devem ser projetadas com meios e
dispositivos que garantam sua blindagem, estanqueidade, isolamento e aterramento, de modo a
prevenir a ocorréncia de acidentes.

12.17. Os condutores de alimentacdo elétrica das maquinas e equipamentos devem atender aos
seguintes requisitos minimos de seguranca:

a) oferecer resisténcia mecénica compativel com a sua utilizag&o;

b) possuir protecdo contra a possibilidade de rompimento mecanico, de contatos abrasivos e de
contato com lubrificantes, combustiveis e calor;

c) localizacdo de forma que nenhum segmento fique em contato com as partes moveis ou cantos
VIVOs;

d) facilitar e ndo impedir o transito de pessoas e materiais ou a operacdo das maquinas;

e) nao oferecer quaisquer outros tipos de riscos na sua localizacéo; e

f) ser constituidos de materiais que ndo propaguem o fogo, ou seja, autoextinguiveis, e ndo
emitirem substancias toxicas em caso de aquecimento.

12.18. Os quadros de energia das maquinas e equipamentos devem atender aos seguintes
requisitos minimos de seguranca:

a) possuir porta de acesso, mantida permanentemente fechada;

b) possuir sinalizagcdo quanto ao perigo de choque elétrico e restricdo de acesso por pessoas nao
autorizadas;

c) ser mantidos em bom estado de conservacao, limpos e livres de objetos e ferramentas;

d) possuir protecéo e identificacdo dos circuitos. e

e) atender ao grau de protecdo adequado em funcdo do ambiente de uso.

12.19. As ligacdes e derivacOes dos condutores elétricos das maquinas e equipamentos devem
ser feitas mediante dispositivos apropriados e conforme as normas técnicas oficiais vigentes, de
modo a assegurar resisténcia mecénica e contato elétrico adequado, com caracteristicas
equivalentes aos condutores elétricos utilizados e prote¢do contra riscos.

12.20. As instalacfes elétricas das maquinas e equipamentos que utilizem energia elétrica
fornecida por fonte externa devem possuir dispositivo protetor contra sobrecorrente,
dimensionado conforme a demanda de consumo do circuito.
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12.20.1. As maquinas e equipamentos devem possuir dispositivo protetor contra sobretenséo
quando a elevagéo da tensdo puder ocasionar risco de acidentes.

12.20.2. Quando a alimentacdo elétrica possibilitar a inversdo de fases de méquina que possa
provocar acidentes de trabalho, deve haver dispositivo monitorado de deteccdo de seqiiéncia de
fases ou outra medida de protecdo de mesma eficacia.

12.21. S&o proibidas nas maquinas e equipamentos:
a) a utilizacdo de chave geral como dispositivo de partida e parada;
b) a utilizacdo de chaves tipo faca nos circuitos elétricos; e
C) a existéncia de partes energizadas expostas de circuitos que utilizam energia elétrica.
12.22. As baterias devem atender aos seguintes requisitos minimos de seguranca:
a) localizacdo de modo que sua manutencdo e troca possam ser realizadas facilmente a partir do
solo ou de uma plataforma de apoio;
b) constituicdo e fixacdo de forma a ndo haver deslocamento acidental; e
c) protecédo do terminal positivo, a fim de prevenir contato acidental e curto-circuito.

12.23. Os servicos e substituicdes de baterias devem ser realizados conforme indicacdo constante
do manual de operacéo.

Dispositivos de partida, acionamento e parada.

12.24. Os dispositivos de partida, acionamento e parada das maquinas devem ser projetados,
selecionados e instalados de modo que:

a) nao se localizem em suas zonas perigosas;

b) possam ser acionados ou desligados em caso de emergéncia por outra pessoa que ndo seja o
operador;

c) impecam acionamento ou desligamento involuntario pelo operador ou por qualquer outra
forma acidental;

d) ndo acarretem riscos adicionais; e

e) nao possam ser burlados.

12.25. Os comandos de partida ou acionamento das maquinas devem possuir dispositivos que
impegam seu funcionamento automatico ao serem energizadas.

12.26. Quando forem utilizados dispositivos de acionamento do tipo comando bimanual, visando
a manter as méos do operador fora da zona de perigo, esses devem atender aos seguintes
requisitos minimos do comando:

a) possuir atuagdo sincrona, ou seja, um sinal de saida deve ser gerado somente quando os dois
dispositivos de atuacdo do comando -botdes- forem atuados com um retardo de tempo menor ou
igual a 0,5 s (cinco segundos);

b) estar sob monitoramento automatico por interface de seguranca;

c) ter relagdo entre os sinais de entrada e saida, de modo que os sinais de entrada aplicados a
cada um dos dois dispositivos de atuacdo do comando devem juntos se iniciar e manter o sinal de
saida do dispositivo de comando bimanual somente durante a aplicacdo dos dois sinais;

d) o sinal de saida deve terminar quando houver desacionamento de qualquer dos dispositivos de
atuacgdo de comando;

e) possuir dispositivos de comando que exijam uma atuacdo intencional a fim de minimizar a
probabilidade de comando acidental;
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f) possuir distanciamento e barreiras entre os dispositivos de atuacdo de comando para dificultar
a burla do efeito de prote¢éo do dispositivo de comando bimanual; e

g) tornar possivel o reinicio do sinal de saida somente ap0s a desativacao dos dois dispositivos
de atuacdo do comando.

12.27. Nas maquinas operadas por dois ou mais dispositivos de comando bimanuais, a atuagao
sincrona é requerida somente para cada um dos dispositivos de comando bimanuais e ndo entre
dispositivos diferentes que devem manter simultaneidade entre si.

12.28. Os dispositivos de comando bimanual devem ser posicionados a uma distancia segura da
zona de perigo, levando em consideracao:

a) a forma, a disposicao e o tempo de resposta do dispositivo de comando bimanual;

b) o tempo maximo necessario para a paralisacdo da maquina ou para a remogéo do perigo, apos
o término do sinal de saida do dispositivo de comando bimanual; e

c) a utilizacdo projetada para a maquina.

12.29. Os comandos bimanuais moveis instalados em pedestais devem:

a) manter-se estaveis em sua posicao de trabalho; e

b) possuir altura compativel com o posto de trabalho para ficar ao alcance do operador em sua
posicao de trabalho.

12.30. Nas maquinas e equipamentos cuja operagdo requeira a participacdo de mais de uma
pessoa, 0 numero de dispositivos de acionamento simultaneos deve corresponder ao nimero de
operadores expostos aos perigos decorrentes de seu acionamento, de modo que o nivel de
protecao seja 0 mesmo para cada trabalhador.

12.30.1. Deve haver seletor do numero de dispositivos de acionamento em utilizacdo, com
bloqueio que impeca a sua selecdo por pessoas ndo autorizadas.

12.30.2. O circuito de acionamento deve ser projetado de modo a impedir o funcionamento dos
comandos habilitados pelo seletor enquanto os demais comandos ndo habilitados ndo forem
desconectados.

12.30.3. Os dispositivos de acionamento simultaneos, quando utilizados dois ou mais, devem
possuir sinal luminoso que indique seu funcionamento.

12.31. As maquinas ou equipamentos concebidos e fabricados para permitir a utilizagdo de
varios modos de comando ou de funcionamento que apresentem niveis de seguranca diferentes,
devem possuir um seletor que atenda aos seguintes requisitos:

a) bloqueio em cada posicdo, impedindo a sua mudanca por pessoas nao autorizadas;

b) correspondéncia de cada posicdo a um unico modo de comando ou de funcionamento;

¢) modo de comando selecionado com prioridade sobre todos 0s outros sistemas de comando,
com excecdo da parada de emergéncia; e

d) a selecédo deve ser visivel, clara e facilmente identificavel.

12.32. As maquinas e equipamentos, cujo acionamento por pessoas ndo autorizadas possam
oferecer risco a salde ou integridade fisica de qualquer pessoa, devem possuir sistema que
possibilite o blogueio de seus dispositivos de acionamento.
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12.33. O acionamento e o desligamento simultaneo por um Unico comando de um conjunto de
maquinas e equipamentos ou de méaquinas e equipamentos de grande dimensdo devem ser
precedidos de sinal sonoro de alarme.

12.34. Devem ser adotadas, quando necessarias, medidas adicionais de alerta, como sinal visual
e dispositivos de telecomunicacdo, considerando as caracteristicas do processo produtivo e dos
trabalhadores.

12.35. As maquinas e equipamentos comandados por radio frequéncia devem possuir protecao
contra interferéncias eletromagnéticas acidentais.

12.36. Os componentes de partida, parada, acionamento e outros controles que compdem a
interface de operacdo das maquinas devem:

a) operar em extrabaixa tensdo de até 25V (vinte e cinco volts) em corrente alternada ou de até
60V (sessenta volts) em corrente continua; e

b) possibilitar a instalacdo e funcionamento do sistema de parada de emergéncia, conforme itens
12.56 a 12.63 e seus subitens.

12.37. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico de maquinas deve
possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca ou de acordo com os padrdes estabelecidos pelas normas
técnicas nacionais vigentes e, na falta destas, pelas normas técnicas internacionais, se assim for
indicado pela analise de risco, em funcdo da severidade de danos e freqiiéncia ou tempo de
eXposicao ao risco.

Sistemas de seguranca.

12.38. As zonas de perigo das maquinas e equipamentos devem possuir sistemas de seguranca,
caracterizados por protecdes fixas, protecbes moveis e dispositivos de seguranca interligados,
que garantam protecédo a saude e a integridade fisica dos trabalhadores.

12.38.1. A adocdo de sistemas de seguranca, em especial nas zonas de operacao que apresentem
perigo, deve considerar as caracteristicas técnicas da maquina e do processo de trabalho e as
medidas e alternativas técnicas existentes, de modo a atingir o nivel necessario de seguranca
previsto nesta Norma.

12.39. Os sistemas de seguranga devem ser selecionados e instalados de modo a atender aos
seguintes requisitos:

a) ter categoria de seguranga conforme prévia anélise de riscos prevista nas normas técnicas
oficiais vigentes;

b) estar sob a responsabilidade técnica de profissional legalmente habilitado;

¢) possuir conformidade técnica com o sistema de comando a que séo integrados;

d) instalagédo de modo que ndo possam ser neutralizados ou burlados;

e) manterem-se sob vigilancia automatica, ou seja, monitoramento, de acordo com a categoria de
segurancga requerida, exceto para dispositivos de seguranca exclusivamente mecanicos; e

f) paralisacdo dos movimentos perigosos e demais riscos quando ocorrerem falhas ou situacdes
anormais de trabalho.
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12.40. Os sistemas de seguranca, de acordo com a categoria de seguranca requerida, devem
exigir rearme, ou reset manual, apés a correcdo da falha ou situacdo anormal de trabalho que
provocou a paralisacdo da maquina.

12.41. Para fins de aplicacdo desta Norma, considera-se protecdo o elemento especificamente
utilizado para prover seguranca por meio de barreira fisica, podendo ser:

a) protecdo fixa, que deve ser mantida em sua posi¢do de maneira permanente ou por meio de
elementos de fixacdo que s6 permitam sua remoc¢do ou abertura com o uso de ferramentas
especificas; e

b) protecdo mdvel, que pode ser aberta sem o uso de ferramentas, geralmente ligada por
elementos mecanicos a estrutura da maquina ou a um elemento fixo proximo, e deve se associar
a dispositivos de intertravamento.

12.42. Para fins de aplicacdo desta Norma, consideram-se dispositivos de seguranca 0S
componentes que, por si s6 ou interligados ou associados a protecdes, reduzam os riscos de
acidentes e de outros agravos a saude, sendo classificados em:

a) comandos elétricos ou interfaces de seguranca: dispositivos responsaveis por realizar o
monitoramento, que verificam a interligacédo, posicéo e funcionamento de outros dispositivos do
sistema e impedem a ocorréncia de falha que provoque a perda da funcdo de seguranca, como
relés de seguranga, controladores configuraveis de seguranca e controlador 16gico programavel -
CLP de seguranga;

b) dispositivos de intertravamento: chaves de seguranca eletromecénicas, com acgdo e ruptura
positiva, magnéticas e eletronicas codificadas, optoeletrénicas, sensores indutivos de seguranca e
outros dispositivos de seguranca que possuem a finalidade de impedir o funcionamento de
elementos da maquina sob condicgdes especificas;

c) sensores de seguranga: dispositivos detectores de presenca mecanicos e ndo mecanicos, que
atuam guando uma pessoa ou parte do seu corpo adentra a zona de perigo de uma maquina ou
equipamento, enviando um sinal para interromper ou impedir o inicio de funcdes perigosas,
como cortinas de luz, detectores de presenca optoeletronicos, laser de multiplos feixes, barreiras
Gticas, monitores de area, ou scanners, batentes, tapetes e sensores de posi¢ao;

d) vélvulas e blocos de seguranca ou sistemas pneumaticos e hidraulicos de mesma eficacia;

e) dispositivos mecanicos, como: dispositivos de retencdo, limitadores, separadores,
empurradores, inibidores, defletores e retrateis; e

f) dispositivos de validagdo: dispositivos suplementares de comando operados manualmente,
que, quando aplicados de modo permanente, habilitam o dispositivo de acionamento, como
chaves seletoras bloqueaveis e dispositivos bloqueaveis.

12.43. Os componentes relacionados aos sistemas de seguranga e comandos de acionamento e
parada das méaquinas, inclusive de emergéncia, devem garantir a manutencao do estado seguro da
maquina ou equipamento quando ocorrerem flutuages no nivel de energia alem dos limites
considerados no projeto, incluindo o corte e restabelecimento do fornecimento de energia.

12.44. A protecdo deve ser movel quando o acesso a uma zona de perigo for requerido uma ou
mais vezes por turno de trabalho, observando-se que:

a) a protecdo deve ser associada a um dispositivo de intertravamento quando sua abertura ndo
possibilitar o acesso a zona de perigo antes da eliminacédo do risco; e

b) a protecdo deve ser associada a um dispositivo de intertravamento com bloqueio quando sua
abertura possibilitar o acesso a zona de perigo antes da eliminacéo do risco.
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12.45. As maquinas e equipamentos dotados de protecbes moveis associadas a dispositivos de
intertravamento devem:

a) operar somente quando as protecdes estiverem fechadas;

b) paralisar suas funcGes perigosas quando as protecdes forem abertas durante a operacéo; e

c) garantir que o fechamento das protecGes por si s6 ndo possa dar inicio as fungdes perigosas.

12.46. Os dispositivos de intertravamento com blogueio associados as protecfes moveis das
maquinas e equipamentos devem:

a) permitir a operagdo somente enquanto a protecéo estiver fechada e bloqueada;

b) manter a protecdo fechada e bloqueada até que tenha sido eliminado o risco de leséo devido as
funcBes perigosas da maquina ou do equipamento; e

c) garantir que o fechamento e bloqueio da protecdo por si s6 ndo possa dar inicio as fungoes
perigosas da maquina ou do equipamento.

12.47. As transmissdes de forca e os componentes moveis a elas interligados, acessiveis ou
expostos, devem possuir protecdes fixas, ou moveis com dispositivos de intertravamento, que
impecam 0 acesso por todos os lados.

12.47.1. Quando utilizadas prote¢fes moveis para o enclausuramento de transmissdes de forca
que possuam inércia, devem ser utilizados dispositivos de intertravamento com bloqueio.

12.47.2. O eixo carda deve possuir protecdo adequada, em perfeito estado de conservacdo em
toda a sua extensdo, fixada na tomada de forca da maquina desde a cruzeta até o acoplamento do
implemento ou equipamento.

12.48. As méaquinas e equipamentos que oferecam risco de ruptura de suas partes, projecdo de
materiais, particulas ou substancias, devem possuir protecdes que garantam a salde e a
seguranca dos trabalhadores.

12.49. As protecbes devem ser projetadas e construidas de modo a atender aos seguintes
requisitos de seguranca:

a) cumprir suas funcdes apropriadamente durante a vida Util da maquina ou possibilitar a
reposicdo de partes deterioradas ou danificadas;

b) ser constituidas de materiais resistentes e adequados a contencdo de projecdo de pecas,
materiais e particulas;

c) fixacdo firme e garantia de estabilidade e resisténcia mecénica compativeis com os esforgos
requeridos;

d) ndo criar pontos de esmagamento ou agarramento com partes da maguina ou com outras
protecoes;

e) ndo possuir extremidades e arestas cortantes ou outras saliéncias perigosas;

f) resistir as condi¢cdes ambientais do local onde estdo instaladas;

g) impedir que possam ser burladas;

h) proporcionar condi¢Oes de higiene e limpeza;

I) impedir 0 acesso a zona de perigo;

J) ter seus dispositivos de intertravamento protegidos adequadamente contra sujidade, poeiras e
COrrosao, se necessario;

K) ter acdo positiva, ou seja, atuacdo de modo positivo; e

I) ndo acarretar riscos adicionais.
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12.50. Quando a protecéo for confeccionada com material descontinuo, devem ser observadas as
distancias de seguranca para impedir o0 acesso as zonas de perigo, conforme previsto no Anexo I,
item A.

12.51. Durante a utilizacdo de protecdes distantes da maquina ou equipamento com possibilidade
de alguma pessoa ficar na zona de perigo, devem ser adotadas medidas adicionais de protecéo
coletiva para impedir a partida da maquina enquanto houver pessoas nessa zona.

12.52. As protecdes tambem utilizadas como meio de acesso por exigéncia das caracteristicas da
maquina ou do equipamento devem atender aos requisitos de resisténcia e seguranca adequados a
ambas as finalidades.

12.53. Deve haver protecao no fundo dos degraus da escada, ou seja, nos espelhos, sempre que
uma parte saliente do pé ou da méo possa contatar uma zona perigosa.

12.54. As protecdes, dispositivos e sistemas de seguranca devem integrar as maquinas e
equipamentos, e ndo podem ser considerados itens opcionais para qualquer fim.

12.55. Em funcdo do risco, podera ser exigido projeto, diagrama ou representacdo esquematica
dos sistemas de seguranca de maquinas, com respectivas especificacfes técnicas em lingua
portuguesa.

12.55.1. Quando a maquina ndo possuir a documentacdo técnica exigida, o seu proprietario deve
constitui-la, sob a responsabilidade de profissional legalmente habilitado e com respectiva
Anotacdo de Responsabilidade Técnica do Conselho Regional de Engenharia e Arquitetura —
ART/CREA.

Dispositivos de parada de emergéncia.

12.56. As maquinas devem ser equipadas com um ou mais dispositivos de parada de emergéncia,
por meio dos quais possam ser evitadas situacdes de perigo latentes e existentes.

12.56.1. Os dispositivos de parada de emergéncia ndo devem ser utilizados como dispositivos de
partida ou de acionamento.

12.56.2. Excetuam-se da obrigacdo do subitem 12.56.1 as maquinas manuais, as maquinas
autopropelidas e aquelas nas quais o dispositivo de parada de emergéncia ndo possibilita a
reducao do risco.

12.57. Os dispositivos de parada de emergéncia devem ser posicionados em locais de facil
acesso e visualizacdo pelos operadores em seus postos de trabalho e por outras pessoas, e
mantidos permanentemente desobstruidos.

12.58. Os dispositivos de parada de emergéncia devem:

a) ser selecionados, montados e interconectados de forma a suportar as condi¢des de operacao
previstas, bem como as influéncias do meio;

b) ser usados como medida auxiliar, ndo podendo ser alternativa a medidas adequadas de
protecao ou a sistemas automaticos de seguranca;

C) possuir acionadores projetados para facil atuagdo do operador ou outros que possam necessitar
da sua utilizacéo;
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d) prevalecer sobre todos 0s outros comandos;

e) provocar a parada da operagdo ou processo perigoso em periodo de tempo tdo reduzido quanto
tecnicamente possivel, sem provocar riscos suplementares;

f) ser mantidos sob monitoramento por meio de sistemas de seguranca; e

g) ser mantidos em perfeito estado de funcionamento.

12.59. A funcéo parada de emergéncia nao deve:

a) prejudicar a eficiéncia de sistemas de seguranca ou dispositivos com funcdes relacionadas
com a seguranca;

b) prejudicar qualquer meio projetado para resgatar pessoas acidentadas; e

c) gerar risco adicional.

12.60. O acionamento do dispositivo de parada de emergéncia deve também resultar na retencéo
do acionador, de tal forma que quando a ac&o no acionador for descontinuada, este se mantenha
retido até que seja desacionado.

12.60.1. O desacionamento deve ser possivel apenas como resultado de uma acdo manual
intencionada sobre o acionador, por meio de manobra apropriada;

12. 61. Quando usados acionadores do tipo cabo, deve-se:

a) utilizar chaves de parada de emergéncia que trabalhem tracionadas, de modo a cessarem
automaticamente as funcbes perigosas da maquina em caso de ruptura ou afrouxamento dos
cabos;

b) considerar o deslocamento e a for¢a aplicada nos acionadores, necessarios para a atuacao das
chaves de parada de emergéncia; e

c) obedecer a distancia méaxima entre as chaves de parada de emergéncia recomendada pelo
fabricante.

12.62. As chaves de parada de emergéncia devem ser localizadas de tal forma que todo o cabo de
acionamento seja visivel a partir da posicao de desacionamento da parada de emergéncia.

12.62.1. Se ndo for possivel o cumprimento da exigéncia do item 12.62, deve-se garantir que,
apos a atuacao e antes do desacionamento, a maquina ou equipamento seja inspecionado em toda
a extensdo do cabo.

12.63. A parada de emergéncia deve exigir rearme, ou reset manual, a ser realizado somente apds
a correcdo do evento que motivou o acionamento da parada de emergéncia.

12.63.1. A localizacdo dos acionadores de rearme deve permitir uma visualizacdo completa da
area protegida pelo cabo.

Meios de acesso permanentes.
12.64. As méaquinas e equipamentos devem possuir acessos permanentemente fixados e seguros
a todos 0s seus pontos de operacdo, abastecimento, insercdo de matérias-primas e retirada de

produtos trabalhados, preparacdo, manutencgéo e intervengdo constante.

12.64.1. Consideram-se meios de acesso elevadores, rampas, passarelas, plataformas ou escadas
de degraus.



60

12.64.2. Na impossibilidade técnica de adocdo dos meios previstos no subitem 12.64.1, podera
ser utilizada escada fixa tipo marinheiro.

12.64.3. Nas maquinas e equipamentos, os meios de acesso permanentes devem ser localizados e
instalados de modo a prevenir riscos de acidente e facilitar o seu acesso e utilizacdo pelos
trabalhadores.

12.65. O emprego dos meios de acesso deve considerar o0 angulo de lance conforme Figura 1 do
Anexo I11.

12.66. Os locais ou postos de trabalho acima do nivel do solo em que haja acesso de
trabalhadores, para comando ou quaisquer outras intervencfes habituais nas maquinas e
equipamentos, como operacao, abastecimento, manutencdo, preparacdo e inspecao, devem
possuir plataformas de trabalho estaveis e seguras.

12.66.1. Na impossibilidade técnica de aplicacdo do previsto no item 12.66, poderéa ser adotado o
uso de plataformas moveis ou elevatorias.

12.67. As plataformas moveis devem ser estaveis, de modo a ndo permitir sua movimentagao ou
tombamento durante a realizacdo do trabalho.

12.68. As passarelas, plataformas, rampas e escadas de degraus devem propiciar condigdes
seguras de trabalho, circulacdo, movimentacdo e manuseio de materiais e:

a) ser dimensionadas, construidas e fixadas de modo seguro e resistente, de forma a suportar 0s
esforcos solicitantes e movimentagdo segura do trabalhador;

b) ter pisos e degraus constituidos de materiais ou revestimentos antiderrapantes;

c) ser mantidas desobstruidas; e

d) ser localizadas e instaladas de modo a prevenir riscos de queda, escorregamento,
tropecamento e dispéndio excessivo de esforcos fisicos pelos trabalhadores ao utiliza-las.

12.69. As rampas com inclinacdo entre 10° (dez) e 20° (vinte) graus em relacdo ao plano
horizontal devem possuir pecas transversais horizontais fixadas de modo seguro, para impedir
escorregamento, distanciadas entre si 0,40 m (quarenta centimetros) em toda sua extensdo
quando o piso nédo for antiderrapante.

12.69.1. E proibida a construgdo de rampas com inclinacdo superior a 20° (vinte) graus em
relagdo ao piso.

12.70. Os meios de acesso, exceto escada fixa do tipo marinheiro e elevador, devem possuir
sistema de protecao contra quedas com as seguintes caracteristicas:

a) ser dimensionados, construidos e fixados de modo seguro e resistente, de forma a suportar 0s
esforgos solicitantes;

b) ser constituidos de material resistente a intempéries e corrosao;

C) possuir travessao superior de 1,10 m (um metro e dez centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte
centimetros) de altura em relagéo ao piso ao longo de toda a extensdo, em ambos os lados;

d) o travessao superior ndo deve possuir superficie plana, a fim de evitar a colocagéo de objetos;
e

e) possuir rodapeé de, no minimo, 0,20 m (vinte centimetros) de altura e travessao intermediario a
0,70 m (setenta centimetros) de altura em relacdo ao piso, localizado entre o rodapé e o travessdo
superior.
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12.71. Havendo risco de queda de objetos e materiais, 0 vao entre o rodapé e o travessao superior
do guarda corpo deve receber protecdo fixa, integral e resistente.

12.71.1. A protecdo mencionada no item 12.71 pode ser constituida de tela resistente, desde que
sua malha ndo permita a passagem de qualquer objeto ou material que possa causar lesfes aos
trabalhadores.

12.72. Para o sistema de protecdo contra quedas em plataformas utilizadas em operagdes de
abastecimento ou que acumulam sujidades, é permitida a adocédo das dimensdes da Figura 5 do
Anexo IlI.

12.73. As passarelas, plataformas e rampas devem ter as seguintes caracteristicas:
a) largura atil minima de 0,60 m (sessenta centimetros);

b) meios de drenagem, se necessario; e

C) ndo possuir rodapé no vao de acesso.

12.74. As escadas de degraus sem espelho devem ter:

a) largura de 0,60 m (sessenta centimetros) a 0,80 m (oitenta centimetros);

b) degraus com profundidade minima de 0,15 m (quinze centimetros);

c) degraus e lances uniformes, nivelados e sem saliéncias;

d) altura maxima entre os degraus de 0,25 m (vinte e cinco centimetros);

e) plataforma de descanso com 0,60m (sessenta centimetros) a 0,80 m (oitenta centimetros) de
largura e comprimento a intervalos de, no maximo, 3,00 m (trés metros) de altura;

f) proje¢do minima de 0,01 m (dez milimetros) de um degrau sobre o outro; e

g) degraus com profundidade que atendam a formula: 600< g +2h < 660 (dimensdes em
milimetros), conforme Figura 2 do Anexo IlI.

12.75. As escadas de degraus com espelho devem ter:

a) largura de 0,60 m (sessenta centimetros) a 0,80 m (oitenta centimetros);

b) degraus com profundidade minima de 0,20 m (vinte centimetros);

c) degraus e lances uniformes, nivelados e sem saliéncias;

d) altura entre os degraus de 0,20 m (vinte centimetros) a 0,25 m (vinte e cinco centimetros);

e) plataforma de descanso de 0,60m (sessenta centimetros) a 0,80m (oitenta centimetros) de
largura e comprimento a intervalos de, no maximo, 3,00 m (trés metros) de altura.

12.76. As escadas fixas do tipo marinheiro devem ter:

a) dimensdo, construcdo e fixacdo seguras e resistentes, de forma a suportar os esforcos
solicitantes;

b) constituicdo de materiais ou revestimentos resistentes a intempéries e corrosdo, caso estejam
expostas em ambiente externo ou corrosivo;

c) gaiolas de protecdo, caso possuam altura superior a 3,50 m (trés metros e meio), instaladas a
partir de 2,0 m (dois metros) do piso, ultrapassando a plataforma de descanso ou o piso superior
em pelo menos de 1,10 m (um metro e dez centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte centimetros);
d) corriméo ou continuacdo dos montantes da escada ultrapassando a plataforma de descanso ou
0 piso superior de 1,10 m (um metro e dez centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte centimetros);
e) largura de 0,40 m (quarenta centimetros) a 0,60 m (sessenta centimetros), conforme Figura 3
do Anexo llI;

f) altura total méxima de 10,00 m (dez metros), se for de um unico lance;
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g) altura maxima de 6,00 m (seis metros) entre duas plataformas de descanso, se for de multiplos
lances, construidas em lances consecutivos com eixos paralelos, distanciados no minimo em 0,70
m (setenta centimetros), conforme Figura 3 do Anexo IlI;

h) espacamento entre barras de 0,25 m (vinte e cinco centimetros) a 0,30 m (trinta centimetros),
conforme Figura 3 do Anexo llI;

i) espacamento entre o0 piso da maquina ou da edificagdo e a primeira barra ndo superior a 0,55 m
(cinglienta e cinco centimetros), conforme Figura 3 do Anexo llI;

j) distdncia em relacdo a estrutura em que € fixada de, no minimo, 0,15 m (quinze centimetros),
conforme Figura 4 do Anexo llI;

K) barras de 0,025m (vinte e cinco milimetros) a 0,038 m (trinta e oito milimetros) de diametro
Ou espessura; e

) barras com superficies, formas ou ranhuras a fim de prevenir deslizamentos.

12.76.1. As gaiolas de protecdo devem possuir:

a) didmetro de 0,65m (sessenta e cinco centimetros) a 0,80 m (oitenta centimetros), conforme
Figura 4 do Anexo Ill; e

b) vaos entre grades protetoras de, no maximo, 0,30 m (trinta centimetros), conforme Figura 3 do
Anexo IlI.

Componentes pressurizados.

12.77. Devem ser adotadas medidas adicionais de protecdo das mangueiras, tubulacfes e demais
componentes pressurizados sujeitos a eventuais impactos mecanicos e outros agentes agressivos,
quando houver risco.

12.78. As mangueiras, tubulagdes e demais componentes pressurizados devem ser localizados ou
protegidos de tal forma que uma situacdo de ruptura destes componentes e vazamentos de
fluidos, ndo possa ocasionar acidentes de trabalho.

12.79. As mangueiras utilizadas nos sistemas pressurizados devem possuir indicacdo da pressao
méaxima de trabalho admissivel especificada pelo fabricante.

12.80. Os sistemas pressurizados das maquinas devem possuir meios ou dispositivos destinados
a garantir que:

a) a pressdo maxima de trabalho admissivel nos circuitos ndo possa ser excedida; e

b) quedas de pressao progressivas ou bruscas e perdas de vacuo ndo possam gerar perigo.

12.81. Quando as fontes de energia da maquina forem isoladas, a pressdo residual dos
reservatorios e de depdsitos similares, como os acumuladores hidropneumaticos, ndo pode gerar
risco de acidentes.

12.82. Os recipientes contendo gases comprimidos utilizados em maquinas e equipamentos
devem permanecer em perfeito estado de conservacgdo e funcionamento e ser armazenados em
depdsitos bem ventilados, protegidos contra quedas, calor e impactos acidentais.

12.83. Nas atividades de montagem e desmontagem de pneumaticos das rodas das maquinas e
equipamentos ndo estacionarios, que oferecam riscos de acidentes, devem ser observadas as
seguintes condi¢oes:

a) 0s pneumaticos devem ser completamente despressurizados, removendo o nucleo da valvula
de calibragem antes da desmontagem e de qualquer intervencao que possa acarretar acidentes; e
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b) o enchimento de pneumaticos sO podera ser executado dentro de dispositivo de clausura ou
gaiola adequadamente dimensionada, até que seja alcangada uma pressdo suficiente para forgar o
taldo sobre o aro e criar uma vedagdo pneumatica.

12.84. Em sistemas pneumaticos e hidraulicos que utilizam dois ou mais estagios com diferentes
pressdes como medida de protecdo, a forca exercida no percurso ou circuito de seguranca -
aproximacdo - ndo pode ser suficiente para provocar danos a integridade fisica dos trabalhadores.

12.84.1 Para o atendimento ao disposto no item 12.84, a forca exercida no percurso ou circuito
de seguranca deve estar limitada a 150 N (cento e cinquenta Newtons) e a pressdo de contato
limitada a 50 N/cm2 (cinquenta Newtons por centimetro quadrado), exceto nos casos em que
haja previséo de outros valores em normas técnicas oficiais vigentes especificas.

Transportadores de materiais.

12.85. Os movimentos perigosos dos transportadores continuos de materiais devem ser
protegidos, especialmente nos pontos de esmagamento, agarramento e aprisionamento formados
pelas esteiras, correias, roletes, acoplamentos, freios, roldanas, amostradores, volantes, tambores,
engrenagens, cremalheiras, correntes, guias, alinhadores, regido do esticamento e contrapeso e
outras partes moveis acessiveis durante a operacdo normal.

12.85.1. Os transportadores continuos de correia cuja altura da borda da correia que transporta a
carga esteja superior a 2,70 m (dois metros e setenta centimetros) do piso estdo dispensados da
observéancia do item 12.85, desde que néo haja circulagdo nem permanéncia de pessoas nas zonas
de perigo.

12.85.2. Os transportadores continuos de correia em que haja protecdo fixa distante, associada a
protecdo movel intertravada que restrinja 0 acesso a pessoal especializado para a realizagdo de
inspecdes, manutencdes e outras intervencdes necessarias, estdo dispensados da observancia do
item 12.85, desde que atendido o disposto no item 12.51.

12.86. Os transportadores continuos de correia, cuja altura da borda da correia que transporta a
carga esteja superior a 2,70 m (dois metros e setenta centimetros) do piso, devem possuir, em
toda a sua extenséo, passarelas em ambos os lados, atendidos os requisitos do item 12.66.

12.86.1. Os transportadores cuja correia tenha largura de até 762 mm (setecentos e sessenta e
dois milimetros ou 30 (trinta) polegadas podem possuir passarela em apenas um dos lados,
devendo-se adotar o uso de plataformas moveis ou elevatorias para quaisquer intervencdes e
inspecgdes.

12.86.2. Os transportadores moveis articulados em que haja possibilidade de realizacdo de
quaisquer intervencdes e inspecdes a partir do solo ficam dispensados da exigéncia do item
12.86.

12.87. Os transportadores de materiais somente devem ser utilizados para o tipo e capacidade de
carga para os quais foram projetados.

12.88. Os cabos de aco, correntes, eslingas, ganchos e outros elementos de suspenséao ou tracao e
suas conexdes devem ser adequados ao tipo de material e dimensionados para suportar 0s
esforcos solicitantes.
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12.89. Nos transportadores continuos de materiais que necessitem de parada durante o processo é
proibida a reversédo de movimento para esta finalidade.

12.90. E proibida a permanéncia e a circulacio de pessoas sobre partes em movimento, ou que
possam ficar em movimento, dos transportadores de materiais, quando ndo projetadas para essas
finalidades.

12.90.1. Nas situacdes em que haja inviabilidade técnica do cumprimento do disposto no item
12.90 devem ser adotadas medidas que garantam a paralisacdo e o blogueio dos movimentos de
risco, conforme o disposto no item 12.113 e subitem 12.113.1.

12.90.2. A permanéncia e a circulacdo de pessoas sobre os transportadores continuos devem ser
realizadas por meio de passarelas com sistema de protecdo contra quedas, conforme item 12.70.

12.90.3. E permitida a permanéncia e a circulagio de pessoas sob os transportadores continuos
somente em locais protegidos que oferecam resisténcia e dimensdes adequadas contra quedas de
materiais.

12.91. Os transportadores continuos acessiveis aos trabalhadores devem dispor, ao longo de sua
extensdo, de dispositivos de parada de emergéncia, de modo que possam ser acionados em todas
as posicdes de trabalho.

12.91.1. Os transportadores continuos acessiveis aos trabalhadores ficam dispensados do
cumprimento da exigéncia do item 12.91 se a analise de risco assim indicar.

12.92. Os transportadores continuos de correia devem possuir dispositivos que garantam a
seguranca em caso de falha durante sua operacdo normal e interrompam seu funcionamento
quando forem atingidos os limites de seguranca, conforme especificado em projeto, e devem
contemplar, no minimo, as seguintes condicdes:

a) desalinhamento anormal da correia; e

b) sobrecarga de materiais.

12.93. Durante o transporte de materiais suspensos devem ser adotadas medidas de seguranca
visando a garantir que ndo haja pessoas sob a carga.

12.93.1. As medidas de seguranga previstas no item 12.93 devem priorizar a existéncia de areas
exclusivas para a circulacdo de cargas suspensas devidamente delimitadas e sinalizadas.

Aspectos ergondmicos.

12.94. As maquinas e equipamentos devem ser projetados, construidos e mantidos com
observancia aos 0s seguintes aspectos:

a) atendimento da variabilidade das caracteristicas antropométricas dos operadores;

b) respeito as exigéncias posturais, cognitivas, movimentos e esforgos fisicos demandados pelos
operadores;

€) 0s componentes como monitores de video, sinais e comandos, devem possibilitar a interacao
clara e precisa com o operador de forma a reduzir possibilidades de erros de interpretacdo ou
retorno de informacéo;

d) os comandos e indicadores devem representar, sempre que possivel, a dire¢do do movimento e
demais efeitos correspondentes;



65

e) os sistemas interativos, como icones, simbolos e instrugdes devem ser coerentes em sua
aparéncia e fungéo;

f) favorecimento do desempenho e a confiabilidade das operac6es, com reducédo da probabilidade
de falhas na operacdo;

g) reducdo da exigéncia de forca, pressdo, preensao, flexdo, extensdo ou tor¢do dos segmentos
corporais;

h) a iluminacdo deve ser adequada e ficar disponivel em situacbes de emergéncia, quando
exigido o ingresso em seu interior.

12.95. Os comandos das maquinas e equipamentos devem ser projetados, construidos e mantidos
com observancia aos seguintes aspectos:

a) localizacdo e distancia de forma a permitir manejo fécil e seguro;

b) instalacdo dos comandos mais utilizados em posi¢des mais acessiveis ao operador;

c) visibilidade, identificacédo e sinalizacdo que permita serem distinguiveis entre si;

d) instalacdo dos elementos de acionamento manual ou a pedal de forma a facilitar a execucdo da
manobra levando em consideragdo as caracteristicas biomecanicas e antropométricas dos
operadores; e

e) garantia de manobras seguras e répidas e protecdo de forma a evitar movimentos
involuntarios.

12.96. As Maquinas e equipamentos devem ser projetados, construidos e operados levando em
consideracdo a necessidade de adaptacdo das condicdes de trabalho as caracteristicas
psicofisiologicas dos trabalhadores e a natureza dos trabalhos a executar, oferecendo condicbes
de conforto e seguranca no trabalho, observado o disposto na NR 17.

12.97. Os assentos utilizados na operacdo de maquinas devem possuir estofamento e ser
ajustaveis a natureza do trabalho executado, além do previsto no subitem 17.3.3 da NR 17.

12.98. Os postos de trabalho devem ser projetados para permitir a alternancia de postura e a
movimentacdo adequada dos segmentos corporais, garantindo espaco suficiente para operacéo
dos controles nele instalados.

12.99. As superficies dos postos de trabalho ndo devem possuir cantos vivos, superficies asperas,
cortantes e quinas em angulos agudos ou rebarbas nos pontos de contato com segmentos do
corpo do operador, e 0s elementos de fixacdo, como pregos, rebites e parafusos, devem ser
mantidos de forma a ndo acrescentar riscos a operacao.

12.100. Os postos de trabalho das maquinas e equipamentos devem permitir o apoio integral das
plantas dos pés no piso.

12.100.1. Deve ser fornecido apoio para 0s pés quando os pés do operador ndo alcangarem o
piso, mesmo apos a regulagem do assento.

12.101. As dimensoes dos postos de trabalho das maquinas e equipamentos devem:

a) atender as caracteristicas antropométricas e biomecéanicas do operador, com respeito aos
alcances dos segmentos corporais e da Visao;

b) assegurar a postura adequada, de forma a garantir posi¢cGes confortaveis dos segmentos
corporais na posicdo de trabalho; e

c) evitar a flexdo e a torgdo do tronco de forma a respeitar os angulos e trajetdrias naturais dos
movimentos corpdreos, durante a execucao das tarefas.
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12.102. Os locais destinados a0 manuseio de materiais em processos nas maquinas e
equipamentos devem ter altura e ser posicionados de forma a garantir boas condic¢des de postura,
visualizacdo, movimentacdo e operacéo.

12.103. Os locais de trabalho das maquinas e equipamentos devem possuir sistema de
iluminacdo permanente que possibilite boa visibilidade dos detalhes do trabalho, para evitar
zonas de sombra ou de penumbra e efeito estroboscopico.

12.103.1. A iluminacdo das partes internas das maquinas e equipamentos que requeiram
operacOes de ajustes, inspe¢cdo, manutencdo ou outras intervengdes periodicas deve ser adequada
e estar disponivel em situacdes de emergéncia, quando for exigido o ingresso de pessoas, com
observancia, ainda das exigéncias especificas para areas classificadas.

12.104. O ritmo de trabalho e a velocidade das maquinas e equipamentos devem ser compativeis
com a capacidade fisica dos operadores, de modo a evitar agravos a saude.

12.105. O bocal de abastecimento do tanque de combustivel e de outros materiais deve ser
localizado, no maximo, a 1,50 m (um metro e cinquenta centimetros) acima do piso ou de uma
plataforma de apoio para execucdo da tarefa.

Riscos adicionais.

12.106. Para fins de aplicacdo desta Norma, devem ser considerados 0s seguintes riscos
adicionais:

a) substancias perigosas quaisquer, sejam agentes biolégicos ou agentes quimicos em estado
solido, liquido ou gasoso, que apresentem riscos a satde ou integridade fisica dos trabalhadores
por meio de inalacéo, ingestdo ou contato com a pele, olhos ou mucosas;

b) radiacOes ionizantes geradas pelas maquinas e equipamentos ou provenientes de substancias
radiativas por eles utilizadas, processadas ou produzidas;

c) radiacBes ndo ionizantes com potencial de causar danos a salde ou integridade fisica dos
trabalhadores;

d) vibragdes;

e) ruido;

f) calor;

g) combustiveis, inflamaveis, explosivos e substancias que reagem perigosamente; e

h) superficies aquecidas acessiveis que apresentem risco de queimaduras causadas pelo contato
com a pele.

12.107. Devem ser adotadas medidas de controle dos riscos adicionais provenientes da emisséo
ou liberacdo de agentes quimicos, fisicos e biologicos pelas maquinas e equipamentos, com
prioridade a sua eliminacdo, reducdo de sua emissdo ou liberacdo e reducdo da exposi¢do dos
trabalhadores, nessa ordem.

12.108. As méaquinas e equipamentos que utilizem, processem ou produzam combustiveis,
inflamaveis, explosivos ou substancias que reagem perigosamente devem oferecer medidas de
protecdo contra sua emissdo, liberacdo, combustdo, explosao e reacdo acidentais, bem como a
ocorréncia de incéndio.

12.109. Devem ser adotadas medidas de protecdo contra queimaduras causadas pelo contato da
pele com superficies aquecidas de maqguinas e equipamentos, tais como a reducdo da temperatura
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superficial, isolacdo com materiais apropriados e barreiras, sempre que a temperatura da
superficie for maior do que o limiar de queimaduras do material do qual é constituida, para um
determinado periodo de contato.

12.110. Devem ser elaborados e aplicados procedimentos de seguranca e permissao de trabalho
para garantir a utilizacdo segura de maquinas e equipamentos em trabalhos em espacos
confinados.

Manutencéo, inspec¢ao, preparacao, ajustes e reparos.

12.111. As maéquinas e equipamentos devem ser submetidos a manutencdo preventiva e
corretiva, na forma e periodicidade determinada pelo fabricante, conforme as normas técnicas
oficiais nacionais vigentes e, na falta destas, as normas técnicas internacionais.

12.111.1. As manutencGes preventivas com potencial de causar acidentes do trabalho devem ser
objeto de planejamento e gerenciamento efetuado por profissional legalmente habilitado.

12.112. As manutencdes preventivas e corretivas devem ser registradas em livro préprio, ficha
ou sistema informatizado, com os seguintes dados:

a) cronograma de manutencéo;

b) intervencdes realizadas;

c) data da realizacdo de cada intervencéo;

d) servico realizado;

e) pecas reparadas ou substituidas;

f) condi¢des de seguranca do equipamento;

g) indicacédo conclusiva quanto as condicdes de seguranca da maquina; e

h) nome do responsavel pela execucdo das intervencgoes.

12.112.1. O registro das manutengdes deve ficar disponivel aos trabalhadores envolvidos na
operacdo, manutencdo e reparos, bem como a Comissao Interna de Prevencdo de Acidentes -
CIPA, ao Servico de Seguranca e Medicina do Trabalho - SESMT e a fiscalizacdo do Ministério
do Trabalho e Emprego.

12.113. A manutencdo, inspecao, reparos, limpeza, ajuste e outras intervencdes que se fizerem
necessarias devem ser executadas por profissionais capacitados, qualificados ou legalmente
habilitados, formalmente autorizados pelo empregador, com as maquinas e equipamentos
parados e adogédo dos seguintes procedimentos:

a) isolamento e descarga de todas as fontes de energia das maquinas e equipamentos, de modo
visivel ou facilmente identificavel por meio dos dispositivos de comando;

b) bloqueio mecanico e elétrico na posicao “desligado” ou “fechado” de todos os dispositivos de
corte de fontes de energia, a fim de impedir a reenergizagéo, e sinalizagdo com cartdo ou etiqueta
de bloqueio contendo o horério e a data do bloqueio, 0 motivo da manutencdo e 0 nome do
responsavel;

¢) medidas que garantam que a jusante dos pontos de corte de energia ndo exista possibilidade de
gerar risco de acidentes;

d) medidas adicionais de seguranca, quando for realizada manutencao, inspecdo e reparos de
equipamentos ou maquinas sustentados somente por sistemas hidraulicos e pneumaticos; e

e) sistemas de retencdo com trava mecanica, para evitar o movimento de retorno acidental de
partes basculadas ou articuladas abertas das maquinas e equipamentos.
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12.113.1. Para situacOes especiais de regulagem, ajuste, limpeza, pesquisa de defeitos e
inconformidades, em que ndo seja possivel o cumprimento das condigdes estabelecidas no item
12.113, e em outras situacdes que impliquem a reducdo do nivel de seguranca das maquinas e
equipamentos e houver necessidade de acesso as zonas de perigo, deve ser possivel selecionar
um modo de operagéo que:

a) torne inoperante 0 modo de comando automatico;

b) permita a realizacdo dos servigos com o uso de dispositivo de acionamento de acdo continuada
associado a reducéo da velocidade, ou dispositivos de comando por movimento limitado;

c) impeca a mudanca por trabalhadores ndo autorizados;

d) a selecédo corresponda a um Unico modo de comando ou de funcionamento;

e) quando selecionado, tenha prioridade sobre todos os outros sistemas de comando, com
excecao da parada de emergéncia; e

f) torne a selecao visivel, clara e facilmente identificavel.

12.114. A manutencdo de maquinas e equipamentos contemplard, dentre outros itens, a
realizacdo de ensaios ndo destrutivos — END, nas estruturas e componentes submetidos a
solicitacOes de forca e cuja ruptura ou desgaste possa ocasionar acidentes.

12.114.1. Os ensaios ndo destrutivos — END, quando realizados, devem atender as normas
técnicas oficiais nacionais vigentes e, na falta destas, normas técnicas internacionais.

12.115. Nas manutencfes das maquinas e equipamentos, sempre que detectado qualquer defeito
em peca ou componente que comprometa a seguranca, deve ser providenciada sua reparagao ou
substituicdo imediata por outra pe¢a ou componente original ou equivalente, de modo a garantir
as mesmas caracteristicas e condi¢des seguras de uso.

Sinalizacéo.

12.116. As méaquinas e equipamentos, bem como as instalacdes em que se encontram, devem
possuir sinalizacdo de seguranca para advertir os trabalhadores e terceiros sobre 0s riscos a que
estdo expostos, as instrucdes de operacdo e manutencao e outras informacdes necessarias para
garantir a integridade fisica e a satde dos trabalhadores.

12.116.1. A sinalizacdo de seguranca compreende a utilizacdo de cores, simbolos, inscri¢Ges,
sinais luminosos ou sonoros, entre outras formas de comunicacdo de mesma eficécia.

12.116.2. A sinalizagdo, inclusive cores, das maquinas e equipamentos utilizadas nos setores
alimenticios, médico e farmacéutico deve respeitar a legislacdo sanitaria vigente, sem prejuizo da
segurancga e saude dos trabalhadores ou terceiros.

12.116.3. A sinalizagdo de seguranca deve ser adotada em todas as fases de utilizacdo e vida util
das maquinas e equipamentos.

12.117. A sinalizacdo de seguranca deve:

a) ficar destacada na maquina ou equipamento;
b) ficar em localizag&o claramente visivel; e

c) ser de facil compreenséo.



69

12.118. Os simbolos, inscricdes e sinais luminosos e sonoros devem seguir os padrdes
estabelecidos pelas normas técnicas nacionais vigentes e, na falta dessas, pelas normas técnicas
internacionais.

12.119. As inscricdes das maquinas e equipamentos devem:
a) ser escritas na lingua portuguesa - Brasil; e
b) ser legiveis.

12.119.1. As inscri¢bes devem indicar claramente o risco e a parte da maguina ou equipamento a
que se referem, e ndo deve ser utilizada somente a inscri¢ao de “perigo”.

12.120. As inscri¢des e simbolos devem ser utilizados nas maquinas e equipamentos para indicar
as suas especificacdes e limitacdes técnicas.

12.121. Devem ser adotados, sempre que necessario, sinais ativos de aviso ou de alerta, tais
como sinais luminosos e sonoros intermitentes, que indiquem a iminéncia de um acontecimento
perigoso, como a partida ou a velocidade excessiva de uma maquina, de modo que:

a) sejam emitidos antes que ocorra 0 acontecimento perigoso;

b) ndo sejam ambiguos;

c) sejam claramente compreendidos e distintos de todos os outros sinais utilizados; e

d) possam ser inequivocamente reconhecidos pelos trabalhadores.

12.122. Exceto quando houver previsdo em outras Normas Regulamentadoras, devem ser
adotadas as seguintes cores para a sinalizacdo de seguran¢a das maquinas e equipamentos:
a) amarelo:

1. protecdes fixas e moveis — exceto quando 0s movimentos perigosos estiverem
enclausurados na prépria carenagem ou estrutura da maquina ou equipamento, ou quando
tecnicamente inviavel;

2. componentes mecanicos de retencdo, dispositivos e outras partes destinadas a
seguranca; e

3. gaiolas das escadas, corrimaos e sistemas de guarda-corpo e rodape.

b) azul: comunicacéo de paralisacéo e bloqueio de seguranca para manutengéo.

12.123. As maquinas e equipamentos fabricados a partir da vigéncia desta Norma devem possuir
em local visivel as informacdes indeléveis, contendo no minimo:

a) razdo social, CNPJ e endereco do fabricante ou importador;

b) informacdo sobre tipo, modelo e capacidade;

¢) nimero de seérie ou identificacdo, e ano de fabricacéo;

d) nimero de registro do fabricante ou importador no CREA; e

e) peso da maquina ou equipamento.

12.124. Para advertir os trabalhadores sobre os possiveis perigos, devem ser instalados, se
necessarios, dispositivos indicadores de leitura qualitativa ou quantitativa ou de controle de
seguranga.

12.124.1. Os indicadores devem ser de facil leitura e distinguiveis uns dos outros.
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Manuais.

12.125. As maquinas e equipamentos devem possuir manual de instrucdes fornecido pelo
fabricante ou importador, com informacdes relativas a seguranca em todas as fases de utilizagéo.

12.126. Quando inexistente ou extraviado, o manual de maquinas ou equipamentos que
apresentem riscos deve ser reconstituido pelo empregador, sob a responsabilidade de profissional
legalmente habilitado.

12.127. Os manuais devem:

a) ser escritos na lingua portuguesa - Brasil, com caracteres de tipo e tamanho que possibilitem a
melhor legibilidade possivel, acompanhado das ilustracdes explicativas;

b) ser objetivos, claros, sem ambiguidades e em linguagem de facil compreenséo;

c) ter sinais ou avisos referentes a seguranca real¢ados; e

d) permanecer disponiveis a todos os usuarios nos locais de trabalho.

12.128. Os manuais das maquinas e equipamentos fabricados ou importados a partir da vigéncia
desta Norma devem conter, no minimo, as seguintes informacoes:

a) razdo social, CNPJ e endereco do fabricante ou importador;

b) tipo, modelo e capacidade;

¢) nimero de série ou nimero de identificacdo e ano de fabricacéo;

d) normas observadas para o projeto e constru¢cdo da maquina ou equipamento;

e) descricdo detalhada da maquina ou equipamento e seus acessorios;

f) diagramas, inclusive circuitos elétricos, em especial a representacdo esquematica das funcoes
de seguranca;

g) definicdo da utilizacdo prevista para a maquina ou equipamento;

h) riscos a que estdo expostos oS usuarios, com as respectivas avaliacdes quantitativas de
emissOes geradas pela maquina ou equipamento em sua capacidade maxima de utilizacao;

i) definicdo das medidas de seguranca existentes e daquelas a serem adotadas pelos usuérios;

j) especificacdes e limitacBes técnicas para a sua utilizagdo com seguranca;

k) riscos que podem resultar de adulteracdo ou supressdo de protecdes e dispositivos de
seguranca;

) riscos que podem resultar de utilizac6es diferentes daquelas previstas no projeto;

m) procedimentos para utilizacdo da méaquina ou equipamento com seguranga;

n) procedimentos e periodicidade para inspe¢fes e manutencao;

0) procedimentos a serem adotados em situacdes de emergéncia;

p) indicacdo da vida util da maquina ou equipamento e dos componentes relacionados com a
seguranca.

12.129. No caso de maquinas e equipamentos fabricados ou importados antes da vigéncia desta
Norma, 0s manuais devem conter, no minimo, as informac@es previstas nas alineas “b”, “e”, “f”,
‘Gg” ‘Gi'),’ CGj’), ‘Ck"’ C‘l’), “m”’ 64n7’ e “O” dO item 12.128.

b

Procedimentos de trabalho e seguranga.

12.130. Devem ser elaborados procedimentos de trabalho e seguranca especificos, padronizados,
com descricdo detalhada de cada tarefa, passo a passo, a partir da anélise de risco.

12.130.1. Os procedimentos de trabalho e seguranga ndo podem ser as Unicas medidas de
protecdo adotadas para se prevenir acidentes, sendo considerados complementos e néo
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substitutos das medidas de protecdo coletivas necessarias para a garantia da seguranca e saude
dos trabalhadores.

12.131. Ao inicio de cada turno de trabalho ou ap6s nova preparagdo da maquina ou
equipamento, o operador deve efetuar inspecdo rotineira das condi¢cdes de operacionalidade e
seguranca e, se constatadas anormalidades que afetem a seguranca, as atividades devem ser
interrompidas, com a comunicacao ao superior hierarquico.

12.132. Os servicos em maquinas e equipamentos que envolvam risco de acidentes de trabalho
devem ser planejados e realizados em conformidade com os procedimentos de trabalho e
seguranca, sob supervisdo e anuéncia expressa de profissional habilitado ou qualificado, desde
que autorizados.

12.132.1. Os servigos em maquinas e equipamentos que envolvam risco de acidentes de trabalho
devem ser precedidos de ordens de servigo — OS - especificas, contendo, no minimo:

a) a descricdo do servigo;

b) a data e o local de realizacéo;

¢) o nome e a funcdo dos trabalhadores; e

d) os responsaveis pelo servico e pela emissdo da OS, de acordo com o0s procedimentos de
trabalho e seguranca.

Projeto, fabricacdo, importacgdo, venda, locagao, leildo, cesséo a qualquer titulo, exposicéo e
utilizacao.

12.133. O projeto deve levar em conta a seguranca intrinseca da maquina ou equipamento
durante as fases de construcdo, transporte, montagem, instalacdo, ajuste, operagdo, limpeza,
manutencdo, inspecdo, desativacdo, desmonte e sucateamento por meio das referéncias técnicas
indicadas nesta Norma, a serem observadas para garantir a saude e a integridade fisica dos
trabalhadores.

12.133.1. O projeto da maquina ou equipamento ndo deve permitir erros na montagem ou
remontagem de determinadas pecas ou elementos que possam gerar riscos durante seu
funcionamento, especialmente quanto ao sentido de rotacdo ou deslocamento.

12.133.2. O projeto das maquinas ou equipamentos fabricados ou importados apds a vigéncia
desta Norma deve prever meios adequados para 0 seu levantamento, carregamento, instalacéo,
remocao e transporte.

12.133.3. Devem ser previstos meios seguros para as atividades de instalagdo, remocao,
desmonte ou transporte, mesmo que em partes, de maquinas e equipamentos fabricados ou
importados antes da vigéncia desta Norma.

12.134. E proibida a fabricacio, importacio, comercializacao, leildo, locacio, cessdo a qualquer
titulo, exposicdo e utilizacdo de maquinas e equipamentos que nao atendam ao disposto nesta
Norma.
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Capacitacao.

12.135. A operacgdo, manutencao, inspecdo e demais intervencdes em maquinas e equipamentos
devem ser realizadas por trabalhadores habilitados, qualificados, capacitados ou autorizados para
este fim.

12.136. Os trabalhadores envolvidos na operacdo, manutencao, inspecdo e demais intervencgdes
em maquinas e equipamentos devem receber capacitacdo providenciada pelo empregador e
compativel com suas fungbes, que aborde os riscos a que estdo expostos e as medidas de
protecdo existentes e necessarias, nos termos desta Norma, para a prevencdo de acidentes e
doencgas.

12.137. Os operadores de maquinas e equipamentos devem ser maiores de dezoito anos, salvo na
condicédo de aprendiz, nos termos da legislagéo vigente.

12.138. A capacitagédo deve:

a) ocorrer antes que o trabalhador assuma a sua funcao;

b) ser realizada pelo empregador, sem Onus para o trabalhador;

c) ter carga horaria minima que garanta aos trabalhadores executarem suas atividades com
seguranca, sendo distribuida em no maximo oito horas diarias e realizada durante o horério
normal de trabalho;

d) ter contetdo programatico conforme o estabelecido no Anexo Il desta Norma; e

e) ser ministrada por trabalhadores ou profissionais qualificados para este fim, com supervisdo
de profissional legalmente habilitado que se responsabilizard pela adequacdo do conteudo,
forma, carga horaria, qualifica¢do dos instrutores e avaliacdo dos capacitados.

12.139. O material didatico escrito ou audiovisual utilizado no treinamento e o fornecido aos
participantes, devem ser produzidos em linguagem adequada aos trabalhadores, e ser mantidos a
disposicdo da fiscalizacdo, assim como a lista de presenca dos participantes ou certificado,
curriculo dos ministrantes e avaliagao dos capacitados.

12.140. Considera-se trabalhador ou profissional qualificado aquele que comprovar concluséo de
curso especifico na area de atuacdo, reconhecido pelo sistema oficial de ensino, compativel com
0 curso a ser ministrado.

12.141. Considera-se profissional legalmente habilitado para a supervisdo da capacitacdo aquele
que comprovar conclusdo de curso especifico na area de atuagdo, compativel com o curso a ser
ministrado, com registro no competente conselho de classe.

12.142. A capacitacdo sO tera validade para o empregador que a realizou e nas condicbes
estabelecidas pelo profissional legalmente habilitado responsavel pela supervisdo da capacitacao.

12.142.1. Fica dispensada a exigéncia do item 12.142 para os operadores de injetoras com curso
de capacitacdo conforme o previsto no item 12.147 e seus subitens.

12.143. Séo considerados autorizados os trabalhadores qualificados, capacitados ou profissionais
legalmente habilitados, com autoriza¢do dada por meio de documento formal do empregador.

12.143.1. Até a data da vigéncia desta Norma, sera considerado capacitado o trabalhador que
possuir comprovacao por meio de registro na Carteira de Trabalho e Previdéncia Social — CTPS
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ou registro de empregado de pelo menos dois anos de experiéncia na atividade e que receba
reciclagem conforme o previsto no item 12.144 desta Norma.

12.144. Deve ser realizada capacitacdo para reciclagem do trabalhador sempre que ocorrerem
modificacdes significativas nas instalacdes e na operacdo de maquinas ou troca de métodos,
processos e organizacao do trabalho.

12.144.1. O conteudo programatico da capacitacdo para reciclagem deve atender as necessidades
da situacdo que a motivou, com carga horaria minima que garanta aos trabalhadores executarem
suas atividades com seguranca, sendo distribuida em no maximo oito horas diérias e realizada
durante o horario normal de trabalho.

12.145. A funcao do trabalhador que opera e realiza interven¢fes em maquinas deve ser anotada
no registro de empregado, consignado em livro, ficha ou sistema eletronico e em sua Carteira de
Trabalho e Previdéncia Social — CTPS.

12.146. Os operadores de maquinas autopropelidas devem portar cartdo de identificacdo, com
nome, funcdo e fotografia em local visivel, renovado com periodicidade méxima de um ano
mediante exame médico, conforme disposi¢des constantes das NR-7 e NR-11.

12.147. O curso de capacitacdo para operadores de maquinas injetoras deve possuir carga horaria
minima de oito horas por tipo de maquina citada no Anexo IX desta Norma.

12.147.1. O curso de capacitacdo deve ser especifico para o tipo maquina em que o operador ira
exercer suas func@es e atender ao seguinte conteldo programatico:

a) histdrico da regulamentacdo de seguranca sobre a maquina especificada;

b) descri¢do e funcionamento;

C) riscos na operacgéo;

d) principais areas de perigo;

e) medidas e dispositivos de seguranca para evitar acidentes;

f) proteces - portas, e distancias de seguranca;

g) exigéncias minimas de seguranca previstas nesta Norma e na NR 10;

h) medidas de seguranca para injetoras elétricas e hidraulicas de comando manual; e
i) demonstracdo pratica dos perigos e dispositivos de seguranca.

12.147.2. O instrutor do curso de capacitacdo para operadores de injetora deve, no minimo,
possuir:

a) formacdo técnica em nivel médio;

b) conhecimento técnico de maquinas utilizadas na transformacéo de material plastico;

¢) conhecimento da normatizacao tecnica de segurancga; e

d) capacitacdo especifica de formacao.

Outros requisitos especificos de seguranca.

12.148. As ferramentas e materiais utilizados nas intervencdes em méaquinas e equipamentos
devem ser adequados as operacdes realizadas.

12.149. Os acessorios e ferramental utilizados pelas maquinas e equipamentos devem ser
adequados as operacdes realizadas.
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12.150. E proibido o porte de ferramentas manuais em bolsos ou locais ndo apropriados a essa
finalidade.

12.151. As maquinas e equipamentos tracionados devem possuir sistemas de engate padronizado
para reboque pelo sistema de tracdo, de modo a assegurar o acoplamento e desacoplamento facil
e seguro, bem como a impedir o desacoplamento acidental durante a utilizag&o.

12.151.1. A indicacgdo de uso dos sistemas de engate padronizado mencionados no item 12.151
deve ficar em local de facil visualizacdo e afixada em local proximo da conexéo.

12.151.2. Os equipamentos tracionados, caso 0 peso da barra do reboque assim o exija, devem
possuir dispositivo de apoio que possibilite a reducdo do esfor¢o e a conexao segura ao sistema
de tracdo.

12.151.3. A operacdo de engate deve ser feita em local apropriado e com o0 equipamento
tracionado imobilizado de forma segura com calgo ou similar.

12.152. Para fins de aplicacdo desta Norma o0s anexos sdo obrigacGes complementares, com
disposicdes especiais ou excecdes a um tipo especifico de maquina ou equipamento, além das ja
estabelecidas nesta Norma, sem prejuizo ao disposto em Norma Regulamentadora especifica.

Disposiges finais.

12.153. O empregador deve manter inventéario atualizado das maquinas e equipamentos com
identificacdo por tipo, capacidade, sistemas de seguranca e localizacdo em planta baixa,
elaborado por profissional qualificado ou legalmente habilitado.

12.153.1. As informacges do inventéario devem subsidiar as a¢cdes de gestdo para aplicacdo desta
Norma.

12.154. Toda a documentacdo referida nesta norma, inclusive o inventario previsto no item
12.153, deve ficar disponivel para o SESMT, CIPA ou Comissdo Interna de Prevengdo de
Acidentes na Mineracdo — CIPAMIN, sindicatos representantes da categoria profissional e
fiscalizacdo do Ministério do Trabalho e Emprego.

12.155. As méaquinas autopropelidas agricolas, florestais e de construcdo em aplicacdes agro
florestais e respectivos implementos devem atender ao disposto no Anexo XI desta Norma.

12.156 As maquinas autopropelidas ndo contempladas no item 12.155 devem atender ao disposto
nos itens e subitens 12.1, 12.1.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.22, 12.23, 12.38, 12.38.1, 12.47,
12.47.2, 12.48, 12.49, 12,52, 12.53, 12.54, 12.64, 12.64.3, 12.66, 12.77, 12.78, 12.94, 12.95,
12,96, 12.101, 12.105, 12.107, 12.108, 12.111, 12.112, 12.115, 12.116, 12.116.3, 12.117,
12,118, 12.121, 12.130, 12.130.1, 12.131, 12.132, 12.132.1, 12.133, 12.133.1, 12.133.2,
12.133.3, 12.134, 12.135, 12.136, 12.137, 12.138, 12.139, 12.140, 12.141, 12.142, 12.143,
12.144, 12.144.1, 12.145, 12.146, 12.151, 12.151.1, 12.151.2, 12.151.3 e itens e subitens 14,
14.1 e 14.2 do Anexo XI desta Norma.
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ANEXO |
DISTANCIAS DE SEGURANCA E REQUISITOS PARA O USO DE DETECTORES DE
PRESENCA OPTOELETRONICOS

A) Distancias de seguranca para impedir o acesso a zonas de perigo quando utilizada

barreira fisica

QUADRO |
Distancias de seguranca para impedir 0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores
(dimensdes em milimetros - mm)

Pare & ALerrsa ety

Docto abe

Se 0 COTPAMEnty 43 0N o KITNE O enar ¢ « 65 M, 0 Dol ALV COMO W
ks ¢ 3 SAICE 00 ST SONNES MY AR

Fonte: ABNT NBRNM-1SO 13852 - Seguranca de Méduinas - Distancias de seguranca para impedir 0 acesso a
zonas de perigo pelos membros superiores.

Figura 1 - Alcance sobre estruturas de protecdo. Para utilizacdo do Quadro Il observar a legenda
da figura 1 a seguir.

Legenda:

a: altura da zona de perigo

b: altura da estrutura de protecéo

c: distdncia horizontal a zona de perigo



QUADRO I
Alcance sobre estruturas de protecio - Alto nsco (dimensdes em mm)

Alturz da estrutura de protecao b’

SEEUranga

suficientemente o acesso do coIpo.
! Estruturas de protegio com altura menor que 1400 mm (mil & quatrocentos milimetros), nio devem ser usadas sem
medidas adicionals de seguranca.
*'Para zonas de perigo com altura supericr 2 2700 mm (dois mil e setecentos milimetros) ver Sgura 2.

Mo devem ser feitas interpolagies dos valores desse quadro; conseqienfemente, quando oz valores conhecidos de “a”7,
“b" ou “c” estiverem entre dois valores do quadro, os valores a serem uhhizados serdo o5 que proplciarem malor

1000 | 1200 | 1400 | 1600 | 1800 | 2000 | 2200 | 2400 | 2300 | 2700
Altura da zona de Distincia borizontal 3 zona de perigo “c”
perEs 3
27001 - - - - - - - - -
2600 200 200 700 &00 600 300 400 300 100
2400 1100 1100 o900 200 00 600 400 300 100
2200 1300 1200 1000 200 300 600 400 300 -
2000 1400 1300 1100 00 300 600 400 -
1800 1500 1400 1100 200 300 600 -
1600 1500 1400 1100 200 300 500 -
1400 1500 1400 1100 00 300 - -
1200 1500 1400 1100 200 T00 - -
1000 1500 1400 1100 800 - - -
800 1500 1300 Q00 &00 - - -
600 1400 1300 BOD - - - -
400 1400 1200 400 - - -
200 1200 200 - - - -
0 1100 500 - - - - - - - -
I Estruturas de protec3o com altura infenor que 1000 mum (pul smbmetros) ndo estio meluidas por nio restingrem

Fonte: ABNT NBR NM-ISO 13852:2003 - Seguranca de Maquinas - Distancias de seguranca para
impedir 0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores.

Figura 2 - Alcance das zonas de perigo superiores

Legenda:

h: a altura da zona de perigo.

Se a zona de perigo oferece baixo risco, deve-se situar a uma altura “h” igual ou superior a 2500 mm (dois mil e

Zona de perigo

——

T
|

— plano de referéncia

\

quinhentos milimetros), para que ndo necessite protegdes.

Se existe um alto risco na zona de perigo:

- a altura “h” da zona de perigo deve ser, no minimo, de 2700 mm (dois mil e setecentos milimetros), ou
- devem ser utilizadas outras medidas de seguranga.
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Fonte: ABNT NBR NM-ISO 13852:2003 - Seguranca de Maquinas - Distancias de seguranca para impedir o0 acesso
a zonas de perigo pelos membros superiores.
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QUADRO I
Alcance ao redor - movimentos fundamentans (dimensdes em mm)

Limitag3n do movimento Distincia ‘i’i SepEng Thnstragin
v L
%
|
Limitagio do movimento aperas no ombro e . B
2 i
Y
g
| .II"
- i._‘ %
Brago apoiado até o cotovelo =330 r _‘\-H_F%E
i x 00 .l"'u.,_h . ::
" wf —
. 1 ?
Braco apoiado até o punho =230 L= i - |i—..
_jl’. » AT '\-‘I . . “a x
3
Braco e mao apoiados ate a arbiculagio dos dedos =130 '.'|.
A: faxa de movimento do brago
"' didmetro de wma abertmra circular, lado de uma abertura quadrada ou largnra de wmna aberhmra em forma de fanda.

Fonte: ABNT NBRNM-ISO 13852 - Seguranga de Maquinas - Distancias de segurancga para impedir
0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores.

B) Calculo das distédncias minimas de seguranca para instalacdo de detectores de presenca
optoeletrénicos — ESPS usando cortina de luz - AOPD.

1. A distancia minima na qual ESPS usando cortina de luz - AOPD deve ser posicionada em
relacdo a zona de perigo, observard o calculo de acordo com a norma ISO 13855. Para uma
aproximacdo perpendicular a distancia pode ser calculada de acordo com a férmula geral
apresentada na se¢do 5 da 1ISO 13855, a saber:

S=(KxT)+C

Onde:

S: é a minima distancia em milimetros, da zona de perigo até o ponto, linha ou plano de
deteccdo;

K: & um pardmetro em milimetros por segundo, derivado dos dados de velocidade de
aproximagcéo do corpo ou partes do corpo;

T: é a performance de parada de todo o sistema - tempo de resposta total em segundos;

C: é a distancia adicional em milimetros, baseada na intrusdo contra a zona de perigo antes da

atuacéo do dispositivo de protegéo.

1.1. A fim de determinar K, uma velocidade de aproximacdo de 1600 mm/s (mil e seiscentos
milimetros por segundo) deve ser usada para cortinas de luz dispostas horizontalmente. Para
cortinas dispostas verticalmente, deve ser usada uma velocidade de aproximacgdo de 2000 mm/s
(dois mil milimetros por segundo) se a distancia minima for igual ou menor que 500 mm
(quinhentos milimetros). Uma velocidade de aproximacdo de 1600 mm/s (mil e seiscentos
milimetros por segundo) pode ser usada se a distdncia minima for maior que 500 mm
(quinhentos milimetros).
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1.2. As cortinas devem ser instaladas de forma que sua area de deteccé@o cubra o0 acesso a zona de
risco, com o cuidado de ndo se oferecer espacos de zona morta, ou seja, espago entre a cortina e
0 corpo da maquina onde pode permanecer um trabalhador sem ser detectado.

1.3. Em respeito a capacidade de detec¢do da cortina de luz, deve ser usada pelo menos a
distancia adicional C no quadro IV quando se calcula a minima distancia S.

QUADED IV - Dhistincia adicional C

Capacidade de Deteccdo | Dhistaneia Adicionsl C
I hm
=14 0
=14= 20 B0
=20= 30 130
=30 =44 240
= 40 850

1.4. Outras caracteristicas de instalacdo de cortina de luz, tais como aproximacdo paralela,
aproximacdo em angulo e equipamentos de dupla posicdo devem atender as condigdes
especificas previstas na norma ISO 13855. A aplicacdo de cortina de luz em dobradeiras

hidraulicas deve atender a norma EN 12622.

Fonte: 1SO 13855 - Safety of machinery - The positioning of protective equipment in respect of approach speeds of
parts of the human body.

C) Requisitos para uso de detectores de presenca optoeletrénicos laser - AOPD em

dobradeiras hidraulicas.

1. As dobradeiras hidraulicas podem possuir AOPD laser de multiplos feixes desde que
acompanhado de procedimento de trabalho detalhado que atenda as recomendagdes do
fabricante, a EN12622 e aos testes previstos neste Anexo.

1.1. Os testes devem ser realizados pelo trabalhador encarregado da manutengéo ou pela troca de
ferramenta e repetidos pelo proprio operador a cada troca de ferramenta ou qualquer
manutencdo, e ser realizados pelo operador a cada inicio de turno de trabalho e afastamento
prolongado da maquina.

1.2. Os testes devem ser realizados com um gabarito de teste fornecido pelo fabricante do
dispositivo AOPD laser, que consiste em uma peca de plastico com secdes de dimensoes
determinadas para esta finalidade, conforme figura 3.

1.3. Sistema de testes em dobradeiras hidraulicas providas de detector de presenca optoeletrénico
laser:

a) Teste 1: verificar a capacidade de deteccdo entre a ponta da ferramenta e o feixe de laser - o
mais proximo da ferramenta. O espago deve ser < 14 mm (menor que quatorze milimetros) por
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toda a area da ferramenta. O teste deve ser realizado com a alca - parte cilindrica com 14 mm
(quatorze milimetros) de didmetro do gabarito de teste, conforme veja figura 3;

b) Teste 2: a secdo de 10 mm (dez milimetros) de espessura do gabarito de teste colocado sobre a
matriz - parte inferior da ferramenta - ndo deve ser tocada durante o curso de descida da
ferramenta. Em adicdo, a se¢do de 15 mm (quinze milimetros) de espessura do gabarito de teste
deve passar entre as ferramentas.

c) Teste 3: a secdo de 35 mm (trinta e cinco milimetros) de espessura do gabarito de teste
colocado sobre a matriz - parte inferior da ferramenta - ndo deve ser tocada durante o curso de
alta velocidade de descida do martelo.

Figura 3 — Gabarito de teste

Legenda:
1:alca

2. Nas dobradeiras hidraulicas providas de AOPD laser que utilizem pedal para acionamento de descida, este deve
ser de segurancga e possuir as seguintes posigoes:

a) 12 (primeira) posi¢do = parar;

b) 22 (segunda) posicdo = operar; e

c) 32 (terceira) posi¢do = parar em caso de emergéncia.

2.1. A abertura da ferramenta pode ser ativada, desde que controlado o risco de queda do produto
em processo, com o0 acionamento do pedal para a 32 (terceira) posi¢do ou liberando-o para a 12
(primeira) posicao.

2.2. Apobs o acionamento do atuador até a 32 (terceira) posicao, o reinicio somente serad possivel
com seu retorno para a 12 (primeira) posicdo. A 32 (terceira) posicdo s6 pode ser acionada
passando por um ponto de pressdo; a forca requerida ndo deve exceder 350 N (trezentos e
cinquenta Newtons).

Fonte: EN12622 - Safety of machine tools — Hydraulic press brackes

ANEXO 11
CONTEUDO PROGRAMATICO DA CAPACITACAO.

1. A capacitagdo para operacdo segura de maquinas deve abranger as etapas tedrica e pratica, a
fim de permitir habilitacdo adequada do operador para trabalho seguro, contendo no minimo:

a) descricdo e identificacdo dos riscos associados com cada méaquina e equipamento e as
protecdes especificas contra cada um deles;

b) funcionamento das prote¢des; como e por que devem ser usadas;

C) como e em que circunstancias uma protecdo pode ser removida, e por quem, sendo na maioria
dos casos, somente o pessoal de inspe¢do ou manutencgéo;
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d) o que fazer, por exemplo, contatar o supervisor, se uma protecdo foi danificada ou se perdeu
sua funcdo, deixando de garantir uma seguranca adequada;

e) os principios de seguranca na utilizacdo da maquina ou equipamento;

f) seguranca para riscos mecanicos, elétricos e outros relevantes;

g) método de trabalho seguro;

h) permisséo de trabalho; e

i) sistema de blogueio de funcionamento da méaquina e equipamento durante operacfes de
inspecdo, limpeza, lubrificagdo e manutencéo.

1.1. A capacitagdo de operadores de maquinas automotrizes ou autopropelidas, deve ser
constituida das etapas tedrica e pratica e possuir o conteddo programatico minimo descrito nas
alineas do item 1 deste anexo e ainda:
a) nocdes sobre legislacdo de transito e de legislacdo de seguranca e saude no trabalho;
b) nocbes sobre acidentes e doencgas decorrentes da exposi¢do aos riscos existentes na maquina,
equipamentos e implementos;
¢) medidas de controle dos riscos: EPC e EPI;
d) operacdo com seguranc¢a da maquina ou equipamento;
e) inspecéo, regulagem e manutencdo com seguranca;
f) sinalizacdo de seguranca;
g) procedimentos em situagdo de emergéncia; e
h) no¢des sobre prestacdo de primeiros SOcorros.

1.1.1. A etapa prética deve ser supervisionada e documentada, podendo ser realizada na
prépria maquina que sera operada.

ANEXO I11
MEIOS DE ACESSO PERMANENTES

Figura 1: Escolha dos meios de acesso conforme a inclinacdo - angulo de lance.

Legenda:

A: rampa.

B: rampa com pegas transversais para evitar o escorregamento.
C: escada com espelho.

D: escada sem espelho.

E: escada do tipo marinheiro.

Fonte: EN 14122 — Seguranga de Maquinas — Meios de aceso permanentes as maquinas.



Figura 2: Exemplo de escada sem espelho.

Legenda:

w: largura da escada

h: altura entre degraus

r : projecdo entre degraus

g : profundidade livre do degrau

a : inclinag¢do da escada - angulo de lance

| : comprimento da plataforma de descanso
H: altura da escada

t: profundidade total do degrau

Fonte: EN 14122 — Seguranca de Maquinas — Meios de aceso permanentes as maquinas.

Figura 3: Exemplo de escada fixa do tipo marinheiro.
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Fonte: EN 14122 — Seguranca de Maquinas — Meios de aceso permanentes as maquinas.
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Figura 4: Exemplo de detalhe da gaiola da escada fixa do tipo marinheiro.

D min=065m
Dmax=0380m
0,15 m min

Fonte: EN 14122 — Seguranga de Maquinas — Meios de acesso permanentes as maquinas.

Figura 5: Sistema de protecdo contra quedas em plataforma. (dimensdes em milimetros)

Legenda:

H: altura barra superior, entre 2000 mm (mil milimetros) e 1200 mm (mil e cem milimetros)
1: plataforma

2 : barra-rodapé

3 : barra intermediaria

4 : barra superior corrimao

ANEXO IV
GLOSSARIO

Acdo positiva: quando um componente mecanico movel inevitavelmente move outro
componente consigo, por contato direto ou através de elementos rigidos, 0 segundo componente
é dito como atuado em modo positivo, ou positivamente, pelo primeiro.

Adubadora automotriz: méaquina destinada a aplicacdo de fertilizante sélido granulado e
desenvolvida para o setor canavieiro.
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Adubadora tracionada: implemento agricola que, quando acoplado a um trator agricola, pode
realizar a operacao de aplicar fertilizantes sélidos granulados ou em pé.
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Amaciador de bifes: maquina com dois ou mais cilindros dentados paralelos tracionados que
giram em sentido de rotacdo inversa, por onde sdo passadas pecas de bife pré-cortadas. E
composto por: estrutura, bocal de alimentacéo, cilindros tracionados dentados e area de descarga.
A operacdo de amaciamento consiste na introducao do bife pelo bocal, passando-o por entre os
cilindros dentados, sendo recolhido na area de descarga.

Amassadeira: maquina concebida para uso industrial ou comercial destinada a obter uma
mistura homogénea para massas alimenticias. Composicdo basica: estrutura, acionamento,
batedor, bacia e protecdes. Para seu funcionamento, o sistema de acionamento transmite poténcia
para o batedor, que realiza movimento de rotacdo sem movimento de translacéo, fazendo-o girar
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e misturar os ingredientes para producdo da massa. O sistema de acionamento pode transmitir
poténcia para o batedor e para a bacia simultaneamente, mantendo ambos em movimento de
rotacdo. Em certos casos a bacia gira pela acdo mecénica do batedor sobre a massa. Tanto o
batedor quanto a bacia podem ter velocidade de rotagdo continua ou variavel.

Angulo de lance: angulo formado entre a inclinagio do meio de acesso e o plano horizontal.

AOPD (Active Opto-electronic Protective Device): dispositivo com funcdo de detectar
interrupcdo da emissao dptica por um objeto opaco presente na zona de deteccdo especificada,
como cortina de luz, detector de presenca laser multiplos feixes, monitor de area a laser,
fotocélulas de seguranca para controle de acesso. Sua funcéo € realizada por elementos sensores
e receptores optoeletronicos.

Assento instrucional: assento de maquina autopropelida projetado para fins exclusivamente
instrucionais.

Autoteste: teste funcional executado automaticamente pelo proprio dispositivo, na inicializacéo
do sistema e durante determinados periodos, para verificacdo de falhas e defeitos, levando o
dispositivo para uma condicao segura.

Baixa velocidade ou velocidade reduzida: velocidade inferior a de operagdo, compativel com o
trabalho seguro.

Balancim de braco moével manual - balancim jacaré: maquina destinada ao corte de couro e
materiais similares, operada por um trabalhador, dotada de uma superficie de corte ndo movel
correspondente a area Util total disponivel e de um braco que contém a superficie de impacto
movel, ou seja, base prensora, que € capaz de se deslocar em um movimento de arco horizontal
sobre a superficie de corte.

Balancim tipo ponte manual - balancim ponte: maquina destinada ao corte de couro e
materiais similares, operada por um trabalhador, na qual a superficie de impacto fica conectada
ou presa a ponte que se desloca horizontal e verticalmente sobre uma superficie de corte ndo
movel.

Batedeira: maquina concebida para uso industrial ou comercial destinada a obter uma mistura
homogénea para massas ou cremes, de consisténcia leve ou média. E composta basicamente por
estrutura, acionamento, batedores intercambiaveis que podem ter diversas geometrias, bacia e
protecdes. Para seu funcionamento, o motor transmite poténcia para o batedor, fazendo-o girar e
misturar os ingredientes para a producgdo da massa, mantendo a bacia fixa. Durante o processo de
operacdo, o batedor apresenta movimento de rotacdo sobre seu eixo, podendo ainda ter
movimento de translacdo circular, denominado planetario, enquanto a bacia permanece fixa. O
batedor pode ter velocidade de rotacdo e translacdo continua ou variavel. Em alguns casos a
bacia pode ser movimentada manual ou eletricamente na direcdo vertical para ajuste operacional.

Burla: ato de anular de maneira simples o funcionamento normal e seguro de dispositivos ou
sistemas da maquina, utilizando para acionamento quaisquer objetos disponiveis, tais como,
parafusos, agulhas, pecas em chapa de metal, objetos de uso di&rio, como chaves e moedas ou
ferramentas necessarias a utilizacdo normal da maquina.
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Categoria: classificacdo das partes de um sistema de comando relacionadas a seguranca, com
respeito a sua resisténcia a defeitos e seu subseqiiente comportamento na condicdo de defeito,
que é alcancada pela combinacdo e interligacdo das partes e/ou por sua confiabilidade. O
desempenho com relacdo a ocorréncia de defeitos, de uma parte de um sistema de comando,
relacionado a seguranga, é dividido em cinco categorias (B, 1, 2, 3 e 4) segundo a norma ABNT
NBR 14153 — Segurancga de maquinas - Partes de sistemas de comando relacionadas a seguranga
- Principios gerais para projeto, equivalente a norma EN 954-1 - Safety of machinery — Safety
related parts of control systems, que leva em conta principios qualitativos para sua sele¢do . Na
comunidade internacional a EN 954-1, em processo de substituicdo, convive com sua sucessora,
a EN ISO 13849-1:2008 - Safety of machinery - Safety related parts of control systems, que
estabelece critérios quantitativos, ndo mais divididos em categorias, mas em niveis de “A” a “E”,
sendo que o “E” é o mais elevado. Para selecdo do nivel, denominado perfomance level - PL, é
necessaria a aplicacdao de complexa formula matematica em funcéo da probabilidade de falha dos
componentes de seguranca selecionados Safety Integrity Level - SIL, informado pelo fabricante
do componente. Pode-se dizer que um determinado componente de seguranca com caracteristica
SIL3 atende aos requisitos da categoria 4.

Categoria 3: quando o comportamento de sistema permite que:

a) quando ocorrer o defeito isolado, a funcdo de seguranca sempre seja cumprida;
b) alguns, mas néo todos, defeitos sejam detectados; e

¢) o acumulo de defeitos ndo detectados leve a perda da funcdo de seguranca.

Categoria 4: quando as partes dos sistemas de comando relacionadas a seguranca devem ser
projetadas de tal forma que:

a) uma falha isolada em qualquer dessas partes relacionadas a seguranc¢a nao leve a perda das
funcOes de seguranca, e

b) a falha isolada seja detectada antes ou durante a proxima atuacao sobre a funcdo de seguranca,
como, por exemplo, imediatamente, ao ligar o comando, ao final do ciclo de operacdo da
maquina. Se essa deteccdo ndo for possivel, 0 acimulo de defeitos ndo deve levar a perda das
funcOes de seguranca.

Chave de seguranca: componente associado a uma protecdo utilizado para interromper o
movimento de perigo e manter a maquina parada enquanto a protecdo ou porta estiver aberta,
com contato mecanico — fisico, como as eletromecénicas, ou sem contato, como as Opticas e
magnéticas. Deve ter ruptura positiva, duplo canal, contatos normalmente fechados e ser
monitorada por interface de seguranca. A chave de seguranca nao deve permitir sua manipulacéo
— burla por meios simples, como chaves de fenda, pregos, fitas, etc.

Chave de seguranca eletromecanica: componente associado a uma protecdo utilizado para
interromper o movimento de perigo e manter a maquina desligada enquanto a protecéo ou porta
estiver aberta. Seu funcionamento se da por contato fisico entre o corpo da chave e o atuador -
linglieta ou por contato entre seus elementos - chave de um s6 corpo, como o fim de curso de
seguranca. E passivel de desgaste mecanico, devendo ser utilizado de forma redundante, quando
a analise de risco assim exigir, para evitar que uma falha mecéanica, como a quebra do atuador
dentro da chave, leve a perda da condicdo de seguranca. Deve ainda ser monitorado por interface
de seguranca para deteccdo de falhas elétricas e ndo deve permitir sua manipulacéo - burla por
meios simples, como chaves de fenda, pregos, fitas, etc. Deve ser instalado utilizando-se o
principio de acdo e ruptura positiva, de modo a garantir a interrup¢do do circuito de comando
elétrico, mantendo seus contatos normalmente fechados - NF ligados de forma rigida, quando a
protecao for aberta.
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Colhedora de algodéo: a colhedora de algodao possui um sistema de fusos giratorios que
retiram a fibra do algod&o sem prejudicar a parte vegetativa da planta, ou seja, caules e folhas.
Determinados modelos tém como caracteristica a separacdo da fibra e do caroco, concomitante a
operacéo de colheita.

Hastes vibratérias

Colhedora de cana-de-acucar: equipamento que permite a colheita de cana de modo uniforme,
por possuir sistema de corte de base capaz de cortar a cana-de-agucar acompanhando o perfil do
solo. Possui um sistema de elevador que desloca a cana cortada até a unidade de transbordo.




87

Colhedora de forragem ou forrageira autopropelida: equipamento agricola automotriz
apropriado para colheita e forragem de milho, sorgo, girassol e outros. Executa o corte da planta,
sendo capaz de colher ou recolher, triturar e recolher a cultura cortada em contentores ou

veiculos separados de transbordo.

Colhedora de gréos: maquina destinada a colheita de grdos, como trigo, soja, milho, arroz,
feijdo, etc. O produto € recolhido por meio de uma plataforma de corte e conduzido para a area
de trilha e separacdo, onde o grdo é separado da palha, que é expelida, enquanto o grdo é
transportado ao tanque graneleiro.

Colhedora de laranja: maquina agricola autopropelida que efetua a colheita da laranja e outros
citricos similares.

Hastes vibratorias

Controlador configuravel de seguranca - CCS: equipamento eletrénico computadorizado —
hardware, que utiliza memoria configurdvel para armazenar e executar internamente
intertravamentos de funcbes especificas de programa - software, tais como seqlienciamento,
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temporizacao, contagem e blocos de seguranca, controlando e monitorando por meio de entradas
e saidas de seguranca varios tipos de maquinas ou processos. Deve ter trés principios basicos de
funcionamento: — redundancia, diversidade e autoteste. O software instalado deve garantir sua
eficacia de forma a reduzir ao minimo a possibilidade de erros provenientes de falha humana no
projeto, a fim de evitar o comprometimento de qualquer funcéo relativa a seguranca, bem como
ndo permitir alteracdo dos blocos de fungdo de seguranca especificos.

Controlador l6gico programéavel - CLP de seguranca: equipamento eletrénico
computadorizado - hardware, que utiliza memdria programavel para armazenar e executar
internamente instrucdes e fungdes especificas de programa - software, tais como ldgica,
sequenciamento, temporizacdo, contagem, aritmética e blocos de seguranca, controlando e
monitorando por meio de entradas e saidas de seguranga Vvarios tipos de maquinas ou processos.
O CLP de seguranca deve ter trés principios basicos de funcionamento: — redundancia,
diversidade e autoteste. O software instalado deve garantir sua eficicia de forma a reduzir ao
minimo a possibilidade de erros provenientes de falha humana no projeto, afim de evitar o
comprometimento de qualquer funcdo relativa a seguranca, bem como ndo permitir alteracdo dos
blocos de funcdo de seguranca especificos.

Dispositivo de comando bimanual: dispositivo que exige, ao menos, a atuacdo simultanea pela
utilizacdo das duas méos, com o objetivo de iniciar e manter, enquanto existir uma condicdo de
perigo, qualquer operacdo da maquina, propiciando uma medida de protecdo apenas para a
pessoa que o atua.

Dispositivo de comando de acdo continuada: dispositivo de comando manual que inicia e
mantém em operacao elementos da maquina ou equipamento apenas enquanto estiver atuado.

Dispositivo de comando por movimento limitado passo a passo: dispositivo de comando cujo
acionamento permite apenas um deslocamento limitado de um elemento de uma maquina ou
equipamento, reduzindo assim o risco tanto quanto possivel, ficando excluido qualquer
movimento posterior até que o comando seja desativado e acionado de novo.

Dispositivo de intertravamento: chave de seguranga mecanica, eletromecénica, magnética ou
Optica projetada para este fim e sensor indutivo de seguranca, que atuam enviando um sinal para
a fonte de alimentacdo do perigo e interrompendo o movimento de perigo toda a vez que a
protecdo for retirada ou aberta.

Dispositivo de retencdo mecénica: dispositivo que tem por funcéo inserir em um mecanismo
um obstaculo mecanico, como cunha, veio, fuso, escora, cal¢co etc., capaz de se opor pela sua
propria resisténcia a qualquer movimento perigoso, por exemplo, queda de uma corredi¢a no
caso de falha do sistema de reten¢do normal.

Dispositivo inibidor ou defletor: obstaculo fisico que, sem impedir totalmente o acesso a uma
zona perigosa, reduz sua probabilidade restringindo as possibilidades de acesso.

Dispositivo limitador: dispositivo que impede que uma maquina ou elemento de uma maquina
ultrapasse um dado limite, por exemplo, limite no espaco, limite de presséo etc.

Distancia de seguranca: distancia que protege as pessoas do alcance das zonas de perigo, sob
condicBes especificas para diferentes situa¢fes de acesso. Quando utilizadas protecGes, ou seja,
barreiras fisicas que restringem o acesso do corpo ou parte dele, devem ser observadas as
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distancias minimas constantes do item A do Anexo | desta Norma, que apresenta 0s principais
quadros e tabelas da ABNT NBRNM-ISO 13852 - Seguranca de Maquinas - Distancias de
seguranca para impedir o0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores. As distancias de
segurancga para impedir o acesso dos membros inferiores sdo determinadas pela ABNT NBRNM
ISO 13853 e devem ser utilizadas quando ha risco apenas para os membros inferiores, pois
qguando houver risco para membros superiores e inferiores as distancias de seguranca previstas na
norma para membros superiores devem ser atendidas. As normas ABNT NBRNM-1SO 13852 e
ABNT NBRNM-ISO 13853 foram reunidas em uma Unica norma, a EN ISO 13857:2008 -
Safety of machinery — Safety distances to prevent hazard zones being reached by upper and
lower limbs, ainda sem tradugéo no Brasil.

Diversidade: aplicacdo de componentes, dispositivos ou sistemas com diferentes principios ou
tipos, podendo reduzir a probabilidade de existir uma condicdo perigosa.

Engate mecanico por chaveta ou similar: tipo de acoplamento que, uma vez colocado em
funcionamento ou ativado, ndo pode ser desengatado até que o martelo tenha realizado um ciclo
completo. O conceito inclui ainda certos tipos de acoplamento que somente podem ser
desengatados em certas posi¢cbes do ciclo de funcionamento. Prensas com esse tipo de
acoplamento sdo extremamente perigosas, e sua fabricacao é proibida.

Equipamento tracionado: equipamento que desenvolve a atividade para a qual foi projetado,
deslocando-se por meio do sistema de propulséo de outra maquina que o conduz.

Escada de degraus com espelho: meio de acesso permanente com um angulo de lance de 20°
(vinte graus) a 45° (quarenta e cinco graus), cujos elementos horizontais sdo degraus com
espelho.

Escada de degraus sem espelho: meio de acesso com um angulo de lance de 45° (quarenta e
cinco graus) a 75° (setenta e cinco graus), cujos elementos horizontais sdo degraus sem espelho.

Escada do tipo marinheiro: meio permanente de acesso com um angulo de lance de 75°
(setenta e cinco graus) a 90° (noventa graus), cujos elementos horizontais sdo barras ou
travessas.

Escorregamento: movimento do eixo de manivela, excéntrico, além de um ponto de parada
definido.

Escavadeira hidraulica em aplicacdo florestal: escavadeira projetada para executar trabalhos
de construcdo, que pode ser utilizada em aplicacdo florestal por meio da instalagéo de
dispositivos especiais que permitam o corte, desgalhamento, processamento ou carregamento de
toras.
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Espaco confinado: qualquer area ou ambiente ndo projetado para ocupacdo humana continua,
que possua meios limitados de entrada e saida, com ventilacdo insuficiente para remover
contaminantes ou onde possa existir deficiéncia ou enriquecimento de oxigénio.

Especificacdo e limitacdo técnica: para efeito desta Norma sdo informagdes detalhadas na
maquina ou manual, tais como: capacidade, velocidade de rotacdo, dimensdes méaximas de
ferramentas, massa de partes desmontéveis, dados de regulagem, necessidade de utilizagdo de
EPI, freqliéncia de inspecdes e manutengdes etc.

ESPS (Electro-sensitive protective Systems): sistema composto por dispositivos ou
componentes que operam conjuntamente, com objetivo de protecéo e sensoriamento da presenca
humana, compreendendo no minimo: dispositivo de sensoriamento, dispositivo de monitoracdo
ou controle e dispositivo de chaveamento do sinal de saida.

Exigéncia Cognitiva: exigéncia ligada a processos mentais como percepcao, atengdo, memodria,
raciocinio, agilidade mental, linguagem e interpretacdo. Envolve a necessidade de absorver
informacdes, de memorizacdo por meio da captacdo sensitiva, ou seja, visao, audicao, tato, etc.,
de interpretar, compreender, avaliar, discriminar para entdo reagir, tomar uma decisao ou efetuar
uma acdo na interacdo entre 0 homem e outros elementos do sistema ou maquinas.

Fadiga do trabalhador: manifestacdo, mental ou fisica, local ou geral, ndo patolégica, de uma
tensdo de trabalho excessiva, completamente reversivel mediante descanso.

Falha segura: o principio de falha segura requer que um sistema entre em estado seguro, quando
ocorrer falha de um componente relevante a seguranca. A principal pré-condicdo para a
aplicacdo desse principio € a existéncia de um estado seguro em que o sistema pode ser projetado
para entrar nesse estado quando ocorrerem falhas. O exemplo tipico € o sistema de protecdo de
trens (estado seguro = trem parado). Um sistema pode ndo ter um estado seguro como, por
exemplo, um avido. Nesse caso, deve ser usado o principio de vida segura, que requer a
aplicacdo de redundancia e de componentes de alta confiabilidade para se ter a certeza de que o
sistema sempre funcione.

Fase de utilizacéo: fase que compreende todas as etapas de construgéo, transporte, montagem,
instalacdo, ajuste, operacdo, limpeza, manutencao, inspecdo, desativacdo e desmonte.

Fatiador de frios: maquina com lamina tracionada em formato de disco utilizada para fatiar
frios. O tipo mais frequente possui lamina girante em forma de disco com protecéo regulavel
para cobri-la, como borda do disco e carro porta-frios. A operacdo de fatiar é feita pelo
movimento de vai e vem do carro porta-frios, que conduz o material a ser processado sobre a
lamina girante. Esse tipo de maquina oferece risco de acidente aos trabalhadores durante a
operacdo, regulagem manual da protecédo para expor a lamina para operacdo de corte, limpeza e
afiacdo. Maquinas mais modernas possuem lamina girante em forma de disco com movimento
de vai e vem sob uma mesa horizontal sem acesso aos trabalhadores a zona de movimento da
lamina. A zona de corte é acessada por meio de uma calha vertical porta-frios, que funciona
como alimentador, e protecdo movel intertravada, que veda o acesso a lamina. A descarga do
material processado se da por esteira ou bandeja.

Fatiadora de paes: maquina concebida para uso profissional destinada a cortar pdes em fatias
uniformes e paralelas. E basicamente composta por estrutura, acionamento, protecfes e
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dispositivo de corte. O dispositivo de corte pode seccionar o produto tanto na vertical quanto na
horizontal e pode ser constituido por um conjunto de facas serrilhadas que cortam por
movimento oscilatorio ou por uma serra continua que corta pelo movimento em um dnico
sentido. Para seu funcionamento, o motor transmite poténcia para o dispositivo de corte
movimentando-o enquanto o pao € introduzido para o corte na regido de carga, conduzido pelo
dispositivo de alimentagéo.

Feller buncher: trator florestal cortador-enfeixador de troncos para abate de arvores inteiras por
meio do uso de implemento de corte com disco ou serra circular e garras para segurar e enfeixar
varios troncos simultaneamente.

Forrageira tracionada: implemento agricola que, quando acoplado a um trator agricola, pode
realizar a operacao de colheita ou recolhimento e trituracdo da planta forrageira, sendo o material
triturado, como forragem, depositado em contentores ou veiculos separados de transbordo.

Grau de protecdo - IP: representacdo numérica com dois algarismos que identificam as caracteristicas do involucro
guanto a penetracéo de objetos solidos ou liquidos, da maneira abaixo descrita.

1° (primeiro) algarismo - determina o grau de protecéo dos equipamentos, quanto a objetos solidos:

0 - ndo protegido;

1 - protegido contra objetos sélidos com diametro maior que 50 mm (cinquenta milimetros);

2 - protegido contra objetos sélidos com didmetro maior que 12 mm (doze milimetros);

3 - protegido contra objetos solidos com didmetro maior que 2,5 mm (dois milimetros e meio);

4 - protegido contra objetos s6lidos com didmetro maior que 1 mm (um milimetro);

5 - protegido contra poeira;

6 - totalmente protegido contra poeira;

2° (segundo) algarismo - determina o grau de protecao dos equipamentos, quanto a entrada de agua:

0 - ndo protegido;

1 - protegido contra quedas verticais de gotas d'agua;
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2 - protegido contra quedas verticais de gotas d'dgua para uma inclinagdo maxima de 15° (quinze graus);
3 - protegido contra gua aspergida de um angulo de +/- 69° (mais ou menos sessenta e nove graus);

4 - protegido contra projecdes d'agua;

5 - protegido contra jatos d'agua;

6 - protegido contra ondas do mar ou jatos potentes;

7 - protegido contra imers&o;

8 - protegido contra submersédo.

Harvester: trator florestal cortador de troncos para abate de &rvores, utilizando cabegote
processador que corta troncos um por vez, e que tem capacidade de processar a limpeza dos
galhos e corte subsequente em toras de tamanho padronizado.

Implemento Agricola e Florestal: dispositivo sem forca motriz propria que é conectado a uma
maquina e que, quando puxado, arrastado ou operado, permite a execucdo de operagdes
especificas voltadas para a agricultura, pecuéria e florestal, como preparo do solo, tratos
culturais, plantio, colheita, abertura de valas para irrigacdo e drenagem, transporte, distribuicdo
de racdo ou adubos, poda e abate de arvores, etc.

Informacéo ou simbolo indelével: aquele aplicado diretamente sobre a maquina, que deve ser
conservado de forma integra e legivel durante todo o tempo de utilizacdo maquina.

Interface de seguranca: dispositivo responsavel por realizar o monitoramento, verificando a
interligacdo, posigéo e funcionamento de outros dispositivos do sistema, impedindo a ocorréncia
de falha que provoque a perda da funcdo de seguranca, como relés de seguranca, controladores
configuraveis de seguranca e CLP de seguranca.

Intertravamento com bloqueio: protecdo associada a um dispositivo de intertravamento com
dispositivo de bloqueio, de tal forma que:

- as funcdes perigosas cobertas pela prote¢do ndo possam operar enquanto a maquina nao estiver
fechada e blogqueada;

- a protecdo permanece bloqueada na posi¢do fechada até que tenha desaparecido o risco de
acidente devido as funcgdes perigosas da méquina; e

- quando a protecdo estiver blogueada na posicdo fechada, as funcbes perigosas da maquina
possam operar, mas o fechamento e o bloqueio da protegdo ndo iniciem por si proprios a
operacdo dessas funcdes.

Geralmente apresenta-se sob a forma de chave de segurancga eletromecénica de duas partes:
corpo e atuador - lingleta.
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Laminadora: maquina concebida para uso profissional na industria alimenticia. Destina-se a
laminar massa por passagem consecutiva em movimento de vai e vem entre rolos rotativos
tracionados com regulagem de altura. Pode possuir rolos rotativos de corte intercambiaveis,
oferecendo opcdo de impressao e corte da massa.

Lanterna traseira de posigdo: dispositivo designado para emitir um sinal de luz para indicar a
presenca de uma maquina.

Limiar de queimaduras: temperatura superficial que define o limite entre a auséncia de
queimaduras e uma queimadura de espessura parcial superficial, causada pelo contato da pele
com uma superficie aquecida, para um periodo especifico de contato.

Manipulo ou pega-mao: dispositivo auxiliar, incorporado a estrutura da maquina ou nela
afixado, que tem a finalidade de permitir o acesso.

Maquina agricola e florestal autopropelida ou automotriz: méquina destinada a atividades
agricolas e florestais que se desloca sobre meio terrestre com sistema de propulséo proprio.

Maquina autopropelida ou automotriz: para fins desta Norma, aquela que se desloca em meio
terrestre com sistema de propulséo proéprio.

Maquina de construcdo em aplicacdo agro-florestal: maquina originalmente concebida para
realizacdo de trabalhos relacionados a construcdo e movimentacdo de solo e que recebe
dispositivos especificos para realizacdo de trabalhos ligados a atividades agroflorestais.

Maquina e equipamento: para fins de aplicagdo desta Norma, o conceito inclui somente
maquina e equipamento de uso ndo domeéstico e movido por forca ndo humana.

Maquina estacionaria: aquela que se mantém fixa em um posto de trabalho, ou seja,
transportavel para uso em bancada ou em outra superficie estavel em que possa ser fixada.

Maquina ou equipamento manual: maquina ou equipamento portétil guiado a méao.

Maquina ou implemento projetado: todo equipamento ou dispositivo desenhado, calculado,
dimensionado e construido por profissional habilitado, para o uso adequado e seguro.

Modeladora: maquina concebida para uso na industria alimenticia, para modelar massa para
pédes por passagem entre rolos rotativos, que achatam a porcdo de massa a ser modelada. A
porcdo de massa achatada é enrolada pela passagem entre duas superficies, que podem ser duas
correias transportadoras ou uma correia transportadora e uma placa fixa e, por fim, é alongada
pela passagem entre correias transportadoras. E composta basicamente por estrutura, correia
transportadora de alimentacdo, correias transportadoras de descarga e moldagem ou
alongamento, protecGes, conjunto de guias, conjunto de rolos e acionamento. Para seu
funcionamento, o motor de acionamento transmite poténcia as correias transportadoras e ao
conjunto de rolos, e cada rolo adquire movimento de rotagdo sobre seu eixo causando a
passagem da massa entre eles. Pode operar com alimentacdo e descarga manuais. Em
determinadas situagcGes 0 mesmo tipo de maquina também é denominado alongadora.

Moedor de carne - picador de carne: maquina que utiliza rosca sem fim para moer carne. E
composta por bocal instalado em bandeja para entrada da carne e rosca sem fim dentro de duto
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que a conduz em direcdo a lamina de corte e, em seguida, até o bocal perfurado - zona de
descarga.

Moinho para farinha de rosca: maquina concebida para uso profissional, destinada a reduzir
mecanicamente partes de pdo torrado em farinha. E composta por base e bocal, acionamento,
protecdes e dispositivo de moagem.

Monitoramento: funcéo intrinseca de projeto do componente ou realizada por interface de
seguranca que garante a funcionalidade de um sistema de seguranca quando um componente ou
um dispositivo tiver sua fungdo reduzida ou limitada, ou quando houver situagdes de perigo
devido a alteragdes nas condicdes do processo.

Motocultivador - trator de Rabicas, “mula mecinica” ou microtrator: equipamento
motorizado de duas rodas utilizado para tracionar implementos diversos, desde preparo de solo
até colheita. Caracteriza-se pelo fato de o operador caminhar atras do equipamento durante o
trabalho.

Motopoda: maquina similar a motosserra, dotada de cabo extensor para maior alcance nas
operacdes de poda.

Motosserra: serra motorizada de empunhadura manual utilizada principalmente para corte e
poda de arvores equipada obrigatorimente com:

a) freio manual ou automatico de corrente, que consiste em dispositivo de seguranca que
interrompe o giro da corrente, acionado pela méo esquerda do operador;

b) pino pega-corrente, que consiste em dispositivo de seguranga que reduz o curso da corrente
em caso de rompimento, evitando que atinja o operador;

c) protetor da méo direita, que consiste em protecéo traseira que evita que a corrente atinja a mao
do operador em caso de rompimento;

d) protetor da méo esquerda, que consiste em protecdo frontal para evitar que a méo do operador
alcance involuntariamente a corrente durante a operacao de corte; e

e) trava de seguranca do acelerador, que consiste em dispositivo que impede a aceleracdo
involuntéria.

Muting: desabilitagdo automatica e temporaria de uma fungdo de seguranca por meio de
componentes de seguranca ou circuitos de comando responsaveis pela seguranga, durante o
funcionamento normal da maquina.

Opcional: dispositivo ou sistema ndo previsto nesta Norma, como farois auxiliares.
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Outro tipo de microtrator e cortador de grama autopropelido: maquina de pequeno porte
destinada a execucao de servicos gerais e de conservacdo de jardins residenciais ou comerciais.
Seu peso bruto total sem implementos ndo ultrapassa 600 kg (seiscentos quilogramas).

Permissdo de trabalho - ordem de servico: documento escrito, especifico e auditavel, que
contenha, no minimo, a descric¢do do servico, a data, o local, nome e a funcéo dos trabalhadores e
dos responsaveis pelo servico e por sua emissao e os procedimentos de trabalho e seguranca.

Plantadeira tracionada: implemento agricola que, quando acoplado a um trator agricola, pode
realizar a operacdo deplantio de culturas, como sementes, mudas, tubérculos ou outros.

Plataforma ou escada externa para maquina autopropelida agricola, florestal e de
construcéo em aplicacGes agroflorestais: dispositivo de apoio ndo fixado de forma permanente
na maquina.

Posto de operacdo: local da maquina ou equipamento de onde o trabalhador opera a maquina.

Posto de trabalho: qualquer local de maquinas e equipamentos em que seja requerida a
intervengdo do trabalhador.

Prensa mecanica excéntrica servoacionada: maquina que utiliza motor de torque ou
servomotor ligado mecanicamente ao eixo de acionamento da maquina. O servoacionamento
deve ficar intertravado com o sistema de seguranca. Esse tipo de acionamento deve possuir um
dispositivo de retencdo do martelo, que pode ser incorporado no proprio motor. O sistema
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redundante de frenagem deve ser dimensionado de forma que possa bloquear o movimento do
martelo em qualquer angulo do excéntrico, em caso de emergéncia ou no caso de intervencao
para manutencdo. O sistema deve ser intertravado ao sistema de controle elétrico de seguranca e
projetado para atender ao nivel de categoria 4 (quatro) de protecao.

Profissional habilitado para a supervisdo da capacitacdo: profissional que comprove
concluséo de curso especifico na area de atuacdo, compativel com o curso a ser ministrado, com
registro no competente conselho de classe, se necessario.

Profissional legalmente habilitado: trabalhador previamente qualificado e com registro no
competente conselho de classe, se necessario.

Profissional ou trabalhador capacitado: aquele que recebeu capacitacdo sob orientacdo e
responsabilidade de profissional habilitado.

Profissional ou trabalhador qualificado: aquele que comprove conclusdo de curso especifico
na sua area de atuacao e reconhecido pelo sistema oficial de ensino.

Protecdo fixa distante: protecdo que ndo cobre completamente a zona de perigo, mas que
impede ou reduz o acesso em razdo de suas dimensOes e sua distancia em relacdo a zona de
perigo, como, por exemplo, grade de perimetro ou protecdo em tunel.

Psicofisiologico: caracteristica que engloba o que constitui o carater distintivo, particular de uma
pessoa, incluindo suas capacidades sensitivas, motoras, psiquicas e cognitivas, destacando, entre
outras, questdes relativas aos reflexos, a postura, ao equilibrio, a coordenacdo motora e aos
mecanismos de execucao dos movimentos que variam intra e inter individuos. Inclui, no minimo,
0 conhecimento antropoldgico, psicolégico, fisioldgico relativo ao ser humano. Engloba, ainda,
temas como niveis de vigilancia, sono, motivacdo e emocao, memdria e aprendizagem.

Pulverizador autopropelido: instrumento ou maquina utilizado na agricultura no combate as
pragas da lavoura, infestacdo de plantas daninha e insetos. Sua maior funcdo é permitir o
controle da dosagem na aplicacdo de defensivos ou fertilizantes sobre determinada area.
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Pulverizador tracionado: implemento agricola que, quando acoplado a um trator agricola, pode
realizar a operacdo de aplicar agrotdxicos.
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Queimadura de espessura parcial superficial: queimadura em que a epiderme é
completamente destruida, mas os foliculos pilosos e glandulas sebaceas, bem como as glandulas
sudoriparas, sdo poupados.

Rampa: meio de acesso permanente inclinado e continuo em angulo de lance de 0° (zero grau) a
20° (vinte graus).

Redundancia: aplicacdo de mais de um componente, dispositivo ou sistema, a fim de assegurar
que, havendo uma falha em um deles na execucdo de sua fungdo o outro estara disponivel para
executar esta funcéo.

Relé de seguranca: componente com redundancia e circuito eletronico dedicado para acionar e
supervisionar funcdes especificas de seguranca, tais como chaves de seguranca, sensores,
circuitos de parada de emergéncia, ESPEs, valvulas e contatores, garantido que, em caso de falha
ou defeito desses ou em sua fiacdo, a maquina interrompa o funcionamento e ndo permita a
inicializacdo de um novo ciclo, até o defeito ser sanado. Deve ter trés principios basicos de
funcionamento: redundancia, diversidade e autoteste.

Ruptura positiva - operagao de abertura positiva de um elemento de contato: efetivagdo da
separacdo de um contato como resultado direto de um movimento especifico do atuador da chave
do interruptor, por meio de partes ndo resilientes, ou seja, ndo dependentes da ac¢do de molas.

Seletor - chave seletora, dispositivo de validagdo: chave seletora ou seletora de modo de
comando com acesso restrito ou senha de tal forma que:

a) possa ser blogueada em cada posicao, impedindo a mudanca de posicdo por trabalhadores ndo
autorizados;

b) cada posigéo corresponda a um unico modo de comando ou de funcionamento;

¢) 0 modo de comando selecionado tenha prioridade sobre todos os outros sistemas de comando,
com excec¢do da parada de emergéncia; e

d) torne a selegdo visivel, clara e facilmente identificavel.

Serra fita para corte de carnes em varejo: maquina utilizada em agougue para corte de carnes,
principalmente com 0sso, constituida por duas polias que guiam a fita serrilhada, sendo que o
movimento da polia inferior é tracionado. E operada por um Unico trabalhador localizado em
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frente a maquina, deixando as partes laterais e traseiras livres. Ha constante exposi¢cdo do
operador a zona de corte a0 manipular a peca de carne a ser cortada.

Simbolo - pictograma: desenho esquematico normatizado, destinado a significar certas
indicacdes simples.

Sistema de protecdo contra quedas: estrutura fixada a maquina ou equipamento, projetada para
impedir a queda de pessoas, materiais ou objetos.

Sistema mecanico de frenagem: sistema mecéanico utilizado para parada segura do movimento
de risco, que garanta o retorno a posicao frenado quando houver a interrupcdo da fonte de
energia.

Taldo: parte mais rigida — reforcada do pneu, que entra em contato com o aro, garantindo sua
fixacdo.

Tensdo de trabalho - work strain: resposta interna do trabalhador ao ser exposto a pressdo de
trabalho, dependente de suas caracteristicas individuais, por exemplo, tamanho, idade,
capacidade, habilidade, destrezas, etc.

Trator acavalado: trator agricola em que, devido as dimensdes reduzidas, a plataforma de
operacao consiste apenas de um piso pequeno nas laterais para o apoio dos pés e operacao.

Trator agricola: maquina autopropelida de médio a grande porte, destinada a puxar ou arrastar

implementos agricolas. Possui uma ampla gama de aplicacBes na agricultura e pecuéria, e é

caracterizado por possuir no minimo dois eixos para pneus ou esteiras e peso, sem lastro ou

implementos, maior que 600 kg (seiscentos quilogramas) e bitola minima entre pneus traseiros,

com o maior pneu especificado, maior que 1280 mm (mil duzentos e oitenta milimetros).
E—
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Trator agricola estreito: trator de pequeno porte destinado a producéo de frutas, café e outras
aplicacdes nas quais o0 espaco é restrito e utilizado para implementos de pequeno porte. Possui
bitola minima entre pneus traseiros, com o maior pneu especificado, menor ou igual a 1280 mm
(mil duzentos e oitenta milimetros) e peso bruto total acima de 600 Kg (seiscentos quilogramas).

Vélvula e bloco de seguranca: componente conectado a maquina ou equipamento com a
finalidade de permitir ou bloguear, quando acionado, a passagem de fluidos liquidos ou gasosos,
como ar comprimido e fluidos hidraulicos, de modo a iniciar ou cessar as fun¢es da maquina ou
equipamento. Deve possuir monitoramento para a verificacdo de sua interligacdo, posicdo e
funcionamento, impedindo a ocorréncia de falha que provoque a perda da funcdo de seguranca.

Zona perigosa: Qualquer zona dentro ou ao redor de uma méaquina ou equipamento, onde uma
pessoa possa ficar exposta a risco de lesdo ou dano a saude.

ANEXO V
MOTOSSERRAS

1. As motosserras devem dispor dos seguintes dispositivos de seguranca:
a) freio manual ou automatico de corrente;

b) pino pega-corrente;

C) protetor da méo direita;

d) protetor da méo esquerda; e

e) trava de seguranca do acelerador.

1.1. As motopodas e similares devem atender, no que couber, o disposto no item 1 e alineas deste
Anexo.

2. Os fabricantes e importadores de motosserras e similares devem informar, nos catalogos e
manuais de instru¢cBes de todos os modelos, os niveis de ruido e vibracdo e a metodologia
utilizada para a referida afericéo.



100

3. As motosserras e similares fabricadas e importadas devem ser comercializadas com manual de
instrucGes que contenha informaces relativas a seguranga e a satde no trabalho, especialmente:
a) quanto aos riscos a seguranca e a satde durante o seu manuseio;

b) instrucbes de seguranca no trabalho com o equipamento, de acordo com o0 previsto nas
Recomendacdes Praticas da Organizacgéo Internacional do Trabalho — OIT;

c) especificacbes de ruido e vibracdo; e

d) adverténcias sobre o uso inadequado.

4. Os fabricantes e importadores de motosserras e similares instalados no Pais devem
disponibilizar, por meio de seus revendedores, treinamento e material didatico para os usuérios,
conforme contetido programatico relativo a utilizacdoconstante do manual de instrugdes.

4.1. Os empregadores devem promover, a todos os operadores de motosserra e similares,
treinamento para utilizagdo segura da méaquina, com carga horaria minima de oito horas e
conforme contetido programatico relativo a utilizacao constante do manual de instrucdes.

4.2. Os certificados de garantia das maquinas devem ter campo especifico, a ser assinado pelo
consumidor, confirmando a disponibilidade do treinamento ou responsabilizando-se pelo
treinamento dos trabalhadores que utilizardo a maquina.

5. Todos os modelos de motosserra e similares devem conter sinalizacdo de adverténcia
indelével e resistente, em local de facil leitura e visualizagdo do usuério, com a seguinte
informacdo: o uso inadequado pode provocar acidentes graves e danos a saude.

6. E proibido o uso de motosserras e similares & combustdo interna em lugares fechados ou
insuficientemente ventilados.

) ANEXO VI
MAQUINAS PARA PANIFICACAO E CONFEITARIA

1. Este Anexo estabelece requisitos especificos de seguranca para maquinas de panificacdo e
confeitaria, a saber: amassadeiras, batedeiras, cilindros, modeladoras, laminadoras, fatiadoras
para paes e moinho para farinha de rosca.

2. Amassadeiras:

2.1 Para aplicacdo deste Anexo consideram-se:

a) amassadeiras classe 1: amassadeiras cujas bacias tém volume maior do que 5l (cinco litros) e
menor ou igual a 901 (noventa litros) com capacidade de alimentacdo de até 25 kg (vinte e cinco
quilogramas) de farinha por ciclo de trabalho;

b) amassadeiras classe 2: amassadeiras cujas bacias tém volume maior do que 90l (noventa
litros) e menor ou igual a 270l (duzentos e setenta litros) com capacidade de alimentacdo de até
100 kg (cem quilogramas) de farinha por ciclo de trabalho;

c) amassadeiras classe 3: amassadeiras cujas bacias tém volume maior do que 270l (duzentos e
setenta litros) com capacidade de alimentacdo de mais de 100 kg (cem quilogramas) de farinha
por ciclo de trabalho;

d) bacia: recipiente destinado a receber os ingredientes que se transformam em massa apos
misturados pelo batedor, podendo também ser denominado tacho e cuba;

e) volume da bacia: volume maximo da bacia, usualmente medido em litros;
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f) zonas perigosas da bacia: regido entre a bacia e outros elementos da maquina, inclusive sua
estrutura e seus sistemas de movimentacdo, que possam oferecer riscos ao operador ou a
terceiros;

g) batedor: dispositivo destinado a, por movimento de rotacdo, misturar os ingredientes e
produzir a massa, podendo ter diversas geometrias e ser denominado, no caso de amassadeiras,
de garfo ou braco;

h) zona perigosa do batedor: regido na qual o movimento do batedor oferece risco ao
trabalhador, podendo o risco ser de aprisionamento ou de esmagamento.

2.2. O acesso a zona do batedor deve ser impedido por meio de protecdo movel intertravada por,
no minimo, uma chave de seguranca com duplo canal, monitorada por relé de seguranca — duplo
canal, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens e quadro I, do item A, do Anexo | desta
Norma.

2.3. O acesso as zonas perigosas da bacia deve ser impedido por meio de protecdes fixas ou
protecBes moveis intertravadas por, no minimo, uma chave de seguranga com duplo canal,
monitorada por relé de seguranca - duplo canal, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens
e quadro | do item A do Anexo | desta Norma.

2.4. Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecanicas, ou seja, com atuador mecanico,
no intertravamento das protecdes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranga com
ruptura positiva por protecdo - porta, ambas monitoradas por relé de seguranca - duplo canal
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, atendendo ainda requisitos de
higiene e vibragéo.

2.5. O acesso a zona do batedor e zonas perigosas da bacia somente deve ser possivel quando o
movimento do batedor e da bacia tenha cessado totalmente.

2.6. Os dispositivos responsaveis pela parada do movimento e por seu monitoramento devem ser
confiaveis e seguros, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

2.7. Quando a maquina ndo possuir sistema de frenagem, deve ser atendido o disposto no item
12.44, alinea “b”, desta Norma.

2.8. As amassadeiras devem possuir, no minimo, dois botdes de parada de emergéncia, conforme
itens 12.56 a 12.63 e seus subitens desta Norma.

2.9. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico das amassadeiras deve
possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca.

3. Batedeiras

3.1. Para aplicagéo deste anexo consideram-se:

a) batedeira classe 1: batedeiras cujas bacias tém volume maior do que 5I (cinco litros) e menor
ou igual a 18l (dezoito litros);

b) batedeira classe 2: batedeiras cujas bacias tém volume maior do que 18l (dezoito litros) e
menor ou igual a 40l (quarenta litros);

c) batedeira classe 3: batedeiras cujas bacias tém volume maior do que 40l (quarenta litros);
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d) bacia: recipiente destinado a receber os ingredientes que se transformardo na massa apos
misturados pelo batedor, podendo receber, também, as seguintes denominages: tacho e cuba;

e) volume da bacia: volume maximo da bacia usualmente medido em litros;

f) batedor: dispositivo destinado a, por movimento de rotacdo, misturar os ingredientes e
produzir a massa; dependendo do trabalho a ser realizado, pode apresentar diversas geometrias,
podendo também ser denominado gancho, leque ou paleta, globo ou arame; e

g) zona perigosa do batedor: regido na qual o movimento do batedor oferece risco ao usuario,
podendo o risco ser de aprisionamento ou esmagamento.

3.2. O acesso a zona do batedor deve ser impedido por meio de protegdo movel intertravada por,
no minimo, uma chave de seguranca com duplo canal, monitorada por relé de seguranca — duplo
canal, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens e quadro I do item A do Anexo | desta
Norma.

3.3. Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecanicas, com atuador mecanico no
intertravamento das protecGes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca com
ruptura positiva por protecdo - porta, ambas monitoradas por relé de seguranca - duplo canal,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, atendendo ainda requisitos de
higiene e vibracéo.

3.4. O acesso a zona perigosa do batedor somente deve ser possivel qguando o movimento do
batedor e da bacia tenha cessado totalmente.

3.5. Os dispositivos responsaveis pela parada do movimento e por seu monitoramento devem ser
confiaveis e seguros, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

3.6. Quando a méaquina ndo possuir sistema de frenagem, deve ser atendido o disposto no item
12.44, alinea “b” desta Norma.

3.7. Deve haver garantia de que o batedor movimente-se apenas com a bacia na sua posicédo de
trabalho.

3.8. As batedeiras de classes 2 e 3 definidas no subitem 3.1, alineas “b” e “c”, deste Anexo,
devem possuir dispositivo para manuseio do tipo carrinho manual ou similar para deslocamento
da bacia a fim de reduzir o esforco fisico do operador.

3.9. As bacias das batedeiras de classe 1 definidas no subitem 3.1, alinea “a”, deste Anexo, que
ndo possuam dispositivo para manuseio do tipo carrinho manual ou similar para seu
deslocamento, devem possuir pega, ou alcas, ergonomicamente adequadas.

3.10. As batedeiras de classes 1, 2 e 3 definidas no subitem 3.1, alineas “a”, “b” e “c”, deste
Anexo, devem possuir, nominimo, um botdo de parada de emergéncia, conforme itens 12.56 a
12.63 e seus subitens desta Norma.

3.11. As batedeiras dotadas de sistema de aquecimento por meio de queima de combustivel
devem atender ao disposto no item 12.108 desta Norma e os requisitos das normas técnicas
oficiais vigentes.

3.12. A temperatura méaxima das superficies acessiveis aos trabalhadores deve atender ao
disposto no item 12.109 desta Norma e os requisitos das normas técnicas oficiais vigentes.
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3.13. O dispositivo para movimentacdo vertical da bacia deve ser resistente para suportar 0s
esforcos solicitados e ndo deve gerar quaisquer riscos de aprisionamento ou compressédo dos
segmentos corporais dos trabalhadores durante seu acionamento e movimentacgéo da bacia.

3.14. As batedeiras de classe 2 definidas no subitem 3.1, alinea “b’, deste Anexo, devem possuir
dispositivo de movimentacdo vertical mecanizado, que reduza ao maximo o esforco e que
garanta condicdes ergondmicas adequadas.

3.15. As batedeiras de classe 3 definidas no subitem 3.1, alinea “c’, deste Anexo, devem possuir
dispositivo de movimentagédo vertical motorizado com acionamento por meio de dispositivo de
comando de acdo continuada.

3.16. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico das batedeiras deve
possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca.

4. Cilindro de panificacéo

4.1. Para aplicacdo deste Anexo considera-se cilindro de panificacdo a maquina de uso nao
doméstico, independente da capacidade, comprimento e didmetro dos rolos cilindricos,
concebido para sovar a massa de fazer paes.

4.1.1. O cilindro de panificacdo consiste principalmente de dois cilindros paralelos tracionados
que giram em sentido de rotacdo inversa, mesa baixa, prancha de extensdo traseira, motor e
polias.

4.1.1.1. Os conceitos e definicbes aqui empregados levam em conta a atual tecnologia
empregada no segmento, ou seja, alimentagdo manual.

4.2. Para cilindros dotados de esteira que conduz a massa para a zona de cilindragem, as
definicdes e protecdes necessarias sao as mesmas das modeladoras de pées, entendendo-se que o
acesso a zona perigosa dos rolos, previsto no subitem 5.2.1.2 deste Anexo, deve ser isento de
movimento de inércia por meio de sistema mecanico de frenagem.

4.3. Definicdes aplicaveis a cilindros:

a) mesa baixa: prancha na posicéo horizontal, utilizada como apoio para 0 operador manusear a
massa;

b) prancha de extensao traseira: prancha inclinada em relacdo a base utilizada para suportar e
encaminhar a massa ate os cilindros;

¢) cilindros superior e inferior: cilindros paralelos tracionados que giram em sentido de rotacao
inverso que comprimem a massa, tornando-a uniforme e na espessura desejada, situados entre a
mesa baixa e a prancha de extensao traseira;

d) disténcia de seguranca: distdncia minima necessaria para dificultar o acesso a zona de perigo;
e) movimento de risco: movimento de partes da maquina que pode causar danos pessoais;

f) rolete obstrutivo: rolo cilindrico ndo tracionado, de movimento livre, posicionado sobre o
cilindro superior, para evitar o acesso do operador a zona de perigo;

g) chapa de fechamento do véo entre cilindros: protecdo movel intertravada que impede 0 acesso
do operador a zona de convergéncia entre cilindros;
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h) indicador visual: mostrador com régua graduada que indica a distancia entre os cilindros
superior e inferior, e determina a espessura da massa, evitando o ato de colocar as maos para
verificar a abertura dos cilindros;

I) protecéo lateral: protecdo fixa nas laterais, especialmente na prancha de extenséo traseira, para
eliminar a possibilidade de contato com a zona de movimentacéo de risco;

j) botdo de parada de emergéncia: botdo do tipo cogumelo na cor vermelha, a prova de poeira,
posicionado em ambos os lados do cilindro de panificacdo, para acionamento da parada
instantdnea da maquina em caso de emergéncia, devendo o sistema mecanico de frenagem atuar
de tal forma que elimine o movimento de inércia dos cilindros;

k) lamina de limpeza para o cilindro superior: lamina paralela ao eixo do cilindro e com mesmo
comprimento, mantida tensionada para obter contato com a superficie inferior do cilindro,
retirando os residuos de massa;

I) chapa de fechamento de limpeza: protecdo fixa que impede o acesso ao vao entre o cilindro
inferior e a mesa baixa, proporcionando a limpeza de residuos do cilindro inferior.

Figura 1: Desenho em corte da zona de trabalho do cilindro de panificacéo.

Botdode |
parada de

[Chapa de fechamento do vao entre

emergéncia icilindros
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de limpeza Prancha de extensao traseira

Fonte: Fundacentro.

4.4. Os cilindros de panificagdo devem manter uma distancia minima de seguranga conforme
Figura 2, respeitando os aspectos ergonémicos previstos nesta Norma.

Figura 2: Desenho esquemaético do cilindro de panificag&o.
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Rolete obstrutivo

a4 i

Legenda - dimensdes em milimetros com tolerancia de 25,00 mm (vinte e cinco milimetros)

B: 850

C: 840

D: 890

E: 1170

F: 900

G: 710

a: 50°(cinquenta graus) a 55° (cinquenta e cinco graus) - angulo de inclinagdo da prancha de extensao traseira
(Retificada no D.O.U. de 10/01/11 — Secé&o 1 — pag. 84)

4.5. Entre o rolete obstrutivo e o cilindro tracionado superior deve haver protecdo movel
intertravada - chapa de fechamento do véo entre cilindros - por, no minimo, uma chave de
seguranca com duplo canal, monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens
12.38 a 12.55 e seus subitens e quadro | do item A do Anexo | desta Norma.

4.5.1. Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecanicas com atuador mecanico, no
intertravamento das protecGes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca com
ruptura positiva por protecdo - porta, ambas monitoradas por relé de seguranca, duplo canal,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, atendendo ainda requisitos de
higiene e vibragé&o.

4.5.2. O acesso a zona de trabalho entre o rolete obstrutivo e o cilindro tracionado superior -
chapa de fechamento do vao entre cilindros - somente deve ser possivel quando o movimento do
cilindro tracionado superior tenha cessado totalmente por meio de sistema mecanico de
frenagem, que garanta a parada imediata quando aberta a protecdo mdvel intertravada, ou
acionado o dispositivo de parada de emergéncia.

4.6. A inversdo do sentido de giro dos cilindros tracionados deve ser impedida por sistema de
seguranga mecanico, elétrico ou eletromecénico a prova de burla, instalado na transmisséo de
forca desses cilindros.

4.7. A maquina deve possuir, no minimo, dois botdes de parada de emergéncia instalados um de
cada lado, conforme itens 12.56 a 12.63 e seus subitens desta Norma.
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4.8. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico dos cilindros deve
possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca.

5. Modeladoras

5.1. Para aplicacao deste anexo consideram-se:

a) correia transportadora modeladora: correia que transporta a por¢do de massa em processo de
enrolamento;

b) correia transportadora enroladora: correia que, por pressionar a por¢do de massa contra a
correia transportadora modeladora e por terem velocidades diferentes, enrola a massa ja achatada
pela passagem no conjunto de rolos;

C) correia transportadora alongadora: correia que, por pressionar a por¢do de massa contra a
correia transportadora modeladora, alonga ou modela a massa ja enrolada;

d) conjunto de rolos: conjunto de corpos cilindricos que, quando em operacdo, apresentam
movimento de rotacdo sobre seu eixo de simetria, observando-se que as posicoes relativas de
alguns deles podem ser mudadas alterando-se a distancia entre seus eixos de rotacao, de forma a
alterar a espessura da massa achatada pela passagem entre eles, que a seguir sera enrolada e
alongada; e

e) zona perigosa dos rolos: regido na qual o movimento dos rolos oferece risco de
aprisionamento ou esmagamento ao trabalhador.

5.2. O acesso a zona perigosa dos rolos, bem como aos elementos de transmissdo das correias
transportadoras, deve ser impedido por todos os lados por meio de protecdes, exceto a entrada e
saida da massa, em que se devem respeitar as distancias de seguranca, de modo a impedir que as
méos e dedos dos trabalhadores alcancem as zonas de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e
seus subitens e quadro | item A do Anexo | desta Norma.

5.2.1. O acesso a zona perigosa dos rolos para alimentacdo por meio da correia modeladora
transportadora deve possuir protecdo moével intertravada por, no minimo, uma chave de
seguranca com duplo canal, monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens
12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

5.2.1.1. Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecénicas, com atuador mecéanico, no
intertravamento das protecdes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca com
ruptura positiva por protecdo - porta, ambas monitoradas por relé de seguranca, duplo canal,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, atendendo ainda requisitos de
higiene e vibragéo.

5.2.1.2. O acesso a zona perigosa dos rolos somente deve ser possivel quando seus movimentos
tenham cessado totalmente.

5.2.1.3. Os dispositivos responsaveis pela parada do movimento e por seu monitoramento devem
ser confiaveis e seguros, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

5.2.1.4. Quando a maquina ndo possuir sistema de frenagem, deve ser atendido ao disposto no
item 12.44, alinea “b”, desta Norma.

5.3. As modeladoras devem possuir, no minimo, um botdo de parada de emergéncia, conforme
itens 12.56 a 12.63 e seus subitens desta Norma.
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5.4. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico das modeladoras deve
possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca.

6. Laminadora

6.1. Para aplicacdo deste Anexo consideram-se:

a) correia transportadora: correia que transporta a por¢cdo de massa em processo de conformagéo,
possuindo sentido de vai e vem a ser comandado pelo operador e que se estende desde a mesa
dianteira, passando pela zona dos rolos rotativos tracionados, responsaveis pela conformacgéo da
massa, até a mesa traseira;

b) mesa dianteira: correia transportadora na qual a massa é colocada no inicio do processo;

C) mesa traseira: correia transportadora na qual a massa ja sofreu conformacdo nos rolos
rotativos tracionados;

d) conjunto de rolos rotativos tracionados: conjunto de corpos cilindricos que, quando em
operacéo, apresentam movimento de rotacdo sobre seu eixo de simetria, podendo suas posi¢oes
variar, alterando a distancia entre seus eixos, de forma a mudar a espessura da massa, bem como
para impressdo e corte da massa;

e) zona perigosa dos rolos: regido na qual o movimento dos rolos oferece risco de
aprisionamento ou esmagamento ao trabalhador.

6.2. O acesso a zona perigosa dos rolos, bem como aos elementos de transmissdo da correia
transportadora deve serimpedido por todos os lados por meio de protecdes, exceto a entrada e
saida da massa, em que se devem respeitar as distancias de seguranca, de modo a impedir que as
méos e dedos dos trabalhadores alcancem as zonas de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e
seus subitens e quadro | item A do Anexo | desta Norma.

6.2.1. O acesso a zona perigosa dos rolos pela correia transportadora nas mesas dianteira e
traseira deve possuir prote¢cdo movel intertravada por, no minimo, uma chave de seguranga com
duplo canal, monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens 12.38 a 12.55 e
seus subitens desta Norma.

6.2.1.1. Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecénicas, com atuador mecanico, no
intertravamento das protecGes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca com
ruptura positiva por protecdo - porta, ambas monitoradas por relé de seguranca, duplo canal,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, atendendo ainda requisitos de
higiene e vibragé&o.

6.2.1.2. O acesso a zona perigosa dos rolos somente deve ser possivel quando seus movimentos
tenham cessado totalmente.

6.2.1.3. Os dispositivos responsaveis pela parada do movimento e por seu monitoramento devem
ser confiaveis e seguros, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

6.2.1.4 Quando a maquina ndo possuir sistema de frenagem, deve ser atendido o disposto no item
12.44, alinea “b”, desta Norma.

6.3. As laminadoras devem possuir, no minimo, um botéo de parada de emergéncia, conforme o
item itens 12.56 a 12.63 e seus subitens desta Norma.
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6.4. As laminadoras, inclusive o movimento das correias transportadoras, devem ser acionadas
por meio de dispositivo manual, atendendo ao item 12.24 desta Norma, sendo proibido o uso de
pedais.

6.5. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico das laminadoras deve
possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca.

7. Fatiadora de paes

7.1. Para aplicacao deste Anexo consideram-se:

a) dispositivo de corte: conjunto de facas serrilhadas retas paralelas, que cortam por movimento
oscilatdrio, ou por uma ou mais serras continuas paralelas, que cortam pelo movimento em um
Unico sentido;

b) regido de descarga: regido a jusante do dispositivo de corte, na qual sdo recolhidos manual ou
automaticamente os produtos ja fatiados;

C) regido de carga: regido a montante do dispositivo de corte, na qual sdo depositados manual ou
automaticamente os produtos a serem fatiados;

d) dispositivo de alimentacdo: dispositivo que recebe os produtos a serem fatiados e os guia para
o local de corte, podendo ter operacdo automatica utilizando, por exemplo, correia
transportadora, ou ser um dispositivo operado manualmente;

e) dispositivo de descarga: dispositivo que recebe os produtos ja fatiados e os disponibiliza para
0 restante do processo produtivo, podendo ter operacdo automatica, utilizando, por exemplo,
correia transportadora, ou ser um dispositivo operado manualmente, ou apenas uma placa
metalica fixa que recebe o produto, que € retirado manualmente.

7.2. O acesso ao dispositivo de corte deve ser impedido por todos os lados por meio de
protecdes, exceto a entrada e saida dos paes, em que se devem respeitar as distancias de
seguranca, de modo a impedir que as maos e dedos dos trabalhadores alcancem as zonas de
perigo, conforme itens 12.38 a 12.55 e seus subitens e quadro | item A do Anexo | desta Norma.

7.2.1. O acesso ao dispositivo de corte pela regido de carga deve possuir protecdo fixa conjugada
com protecdo movel intertravada, para entrada dos paes, por, no minimo, uma chave de
seguranca com duplo canal e monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens
12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

7.2.1.1. Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecénicas, com atuador mecanico no
intertravamento das protecdes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca com
ruptura positiva por protecdo - porta, ambasmonitoradas por relé de seguranca, duplo canal,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, atendendo ainda requisitos de
higiene e vibragé&o.

7.2.2. Devem existir medidas de protecdo na regido de descarga, de modo a impedir que as méos
e dedos dos trabalhadores alcancem as zonas de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus
subitens e quadro | item A do Anexo | desta Norma, garantido a sua seguranca durante a retirada
dos pées fatiados.

7.2.3. O acesso a zona de corte somente deve ser possivel quando os movimentos das serrilhas
tenham cessado totalmente.



109

7.3. As fatiadoras automaticas devem possuir, no minimo, dois botdes de parada de emergéncia,
conforme itens 12.56 a 12.63 e seus subitens desta Norma.

7.4. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico das fatiadoras deve
possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados, ligados em série,
monitorados por interface de seguranca.

8. Moinho para farinha de rosca

8.1. Para aplicacdo deste Anexo consideram-se:

a) dispositivo de moagem: conjunto de aletas que reduzem mecanicamente o pao torrado até a
granulacdo de farinha de rosca;

b) regido de descarga: regido a jusante do dispositivo de moagem na qual é recolhida manual ou
automaticamente a farinha de rosca; e

c) regido de carga: regido a montante do dispositivo de moagem na qual o pdo torrado é
depositado manual ou automaticamente.

8.2. O acesso ao dispositivo de moagem deve ser impedido por todos os lados por meio de
protecdes, exceto a entrada dos pées e saida da farinha de rosca, em que se devem respeitar as
distancias de seguranca, de modo a impedir que as maos e dedos dos trabalhadores alcancem as
zonas de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens e quadro | item A do Anexo |
desta Norma.

8.2.1. O acesso ao dispositivo de moagem pela regido de carga deve possuir protecdes que
garantam, por meio de distanciamento e geometria construtiva, a ndo insercdo de segmento
corporal dos trabalhadores.

8.2.2. Quando forem utilizadas protecGes moveis, estas devem ser intertravadas por, no minimo,
uma chave de seguranca com duplo canal, monitorada por relé de seguranca, duplo canal.

8.2.2.1. Caso sejam utilizadas chaves de seguranca eletromecénicas, com atuador mecanico, no
intertravamento das protecGes moveis, devem ser instaladas duas chaves de seguranca com
ruptura positiva por protecdo - porta, ambas monitoradas por relé de seguranca, duplo canal,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, atendendo ainda requisitos de
higiene e vibracéo.

8.2.3. O acesso ao dispositivo de moagem pela regido de descarga deve possuir protegédo fixa,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

8.2.4. O acesso a zona perigosa de moagem somente deve ser possivel quando o movimento das
aletas tenha cessado totalmente.

8.3. O bocal, se mdvel, deve ser intertravado com a base por, no minimo, uma chave de
seguranca com duplo canal, monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens
12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, impedindo o movimento das aletas com a maquina
desmontada.

8.4. O circuito elétrico do comando da partida e parada do motor elétrico dos moinhos para
farinha de rosca deve possuir, no minimo, dois contatores com contatos positivamente guiados,
ligados em série, monitorados por interface de seguranca.
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) ANEXO VII
MAQUINAS PARA ACOUGUE E MERCEARIA

Este Anexo estabelecer requisitos especificos de seguranga para maquinas de agougue e
mercearia, novas, usadas e importadas, a saber: serra fita, fatiador de bifes, amaciador de bife,
moedor de carne e fatiador de frios.

1. Serra fita - para corte de carnes em varejo.

1.1. Para fins deste anexo considera-se serra fita a maquina utilizada em agougue para corte de
carnes, principalmente com 0sso.

1.2. Os movimentos da fita no entorno das polias devem ser protegidos com protecdes fixas ou
protecBes moveis intertravadas, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma, a
excecdo da area operacional necessaria para o corte da carne, onde uma canaleta regulavel
deslizante deve enclausurar o perimetro da fita serrilhada na regido de corte, liberando apenas a
area minima de fita serrilhada para operacao.

1.3. Deve ser adotado braco articulado vertical — empurrador, com movimento pendular em
relagdo a serra, que serve para guiar e empurrar a carne e impedir 0 acesso da méo a &rea de
corte.

1.3.1. O braco articulado deve ser firmemente fixado a estrutura da maquina, ndo podendo
apresentar folga lateral que comprometa a seguranca, e ser rigido, de modo a ndo permitir
deformacdes ou flexdes.

1.4. A mesa fixa deve ter guia regulavel paralela a serra fita utilizada para limitar a espessura do
corte da carne.

1.5. As mesas de corte das maquinas fabricadas a partir da vigéncia desta Norma devem possuir
uma parte movel para facilitar o deslocamento da carne.

1.5.1. A mesa movel deve ter dispositivo limitador do seu curso para que a protecdo para as
mé&os ndo toque a fita.

1.5.2. A mesa movel deve ter guia que permita o apoio da carne na mesa e seu movimento de
corte.

1.6. A mesa movel e o brago articulado - empurrador - devem ter manipulos - punhos, com
anteparos para protecdo das méaos.

1.7. Deve ser utilizado dispositivo manual para empurrar a carne lateralmente contra a guia
regulavel, e perpendicularmente a serra fita, para o corte de pecas pequenas ou para finalizacdo
do corte da carne.

1.8. A serra fita deve possuir, no minimo, um botdo de parada de emergéncia, conforme itens
12.56 a 12.63 e seus subitens desta Norma.

2. Fatiador de bifes
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2.1. Para fins deste Anexo considera-se fatiador de bifes a maquina com mdltiplas laminas
tracionadas utilizada em agougue para fatiar pecas de carne introduzidas por um bocal ou por
meio de esteira alimentadora.

2.2. Os movimentos das laminas de corte e de seus mecanismos devem ser enclausurados por
protecBes fixas ou protecbes moveis intertravadas, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus
subitens desta Norma, excetuando-se o bocal de alimentacdo, que deve atender o disposto no
subitem 2.3 deste Anexo.

2.3. O bocal de alimentacdo deve impedir o acesso dos membros superiores atuando como
protecdo mdvel intertravada dotada de, no minimo uma chave de seguranca com duplo canal,
monitorada por relé de seguranga, duplo canal, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens e
quadro I, item A, do Anexo | desta Norma.

2.4. A abertura da zona de descarga deve impedir o alcance dos membros superiores na zona das
laminas de corte, conforme o e quadro I, item A, do Anexo | desta Norma.

3. Amaciador de bife

3.1. Para fins deste Anexo, considera-se amaciador de bifes a maquina com dois ou mais
cilindros dentados paralelos tracionados que giram em sentido de rotacdo inversa por onde sdo
passadas pecas de bife pré-cortadas.

3.2. Os movimentos dos cilindros dentados e de seus mecanismos devem ser enclausurados por
protecdes fixas ou protecBes moveis intertravadas, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus
subitens desta Norma, excetuando-se o bocal de alimentacdo, que deve atender o disposto no
item 3.3 deste Anexo.

3.3. O bocal de alimentacdo deve impedir o acesso dos membros superiores atuando como
protecdo mdvel intertravada dotada de, no minimo, uma chave de seguranca com duplo canal,
monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens e
quadro I, item A, do Anexo | desta Norma.

3.4. A abertura da zona de descarga deve impedir o alcance dos membros superiores na zona de
convergéncia dos cilindros dentados, conforme o quadro I, item A, do Anexo | desta Norma.

4. Moedor de carne - Picador

4.1. Para fins deste Anexo considera-se moedor de carne a maquina que utiliza rosca sem fim
para moer carne.

4.2. Os movimentos da rosca sem fim e de seus mecanismos devem ser enclausurados por
protecdes fixas ou protecbes moveis intertravadas, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus
subitens desta Norma.

4.3. O bocal de alimentagdo deve ser construido de forma solidaria a bandeja, formando uma
peca Unica, que deve servir de protecdo em funcdo de sua geometria, ou possuir protecdo que
impeca o ingresso dos membros superiores na zona da rosca sem fim.
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4.4. A bandeja deve atuar como protecdo movel intertravada dotada de, no minimo, uma chave
de seguranga com duplo canal, monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens
12.38 a 12.55 e seus subitens e quadro I, item A, do Anexo | desta Norma.

4.5. A abertura da zona de descarga deve impedir o alcance dos membros superiores na zona
perigosa da rosca sem fim, conforme o quadro I, item A, do Anexo | desta Norma.

5. Fatiador de frios

5.1. Para fins deste anexo considera-se fatiador de frios a maquina com lamina tracionada em
formato de disco utilizada para fatiar frios.

5.2. Os movimentos da lamina, com risco de corte, e seus mecanismos, inclusive durante sua
afiacdo, exceto a area destinada ao fatiamento, devem ser enclausurados por protecdes fixas ou
proteces mdveis intertravadas dotadas de, no minimo, uma chave de seguranca com duplo
canal, monitorada por relé de seguranca, duplo canal, conforme os itens 12.38 a 12.55 e seus
subitens e quadro I, item A, do Anexo | desta Norma.

ANEXO VIII
PRENSAS E SIMILARES

1. Prensas sdo maquinas utilizadas na conformacdo e corte de materiais diversos, nas quais o
movimento do martelo - puncdo, € proveniente de um sistema hidraulico ou pneumatico -
cilindro hidraulico ou pneumaético, ou de um sistema mecénico, em que 0 movimento rotativo se
transforma em linear por meio de sistemas de bielas, manivelas, conjunto de alavancas ou fusos.

1.1. As prensas sdo divididas em:

a) mecanicas excéntricas de engate por chaveta ou acoplamento equivalente;
b) mecénicas excéntricas com freio ou embreagem;

c) de friccdo com acionamento por fuso;

d) servoacionadas;

e) hidraulicas;

f) pneumaticas;

g) hidropneuméticas; e

h) outros tipos nao relacionados neste subitem.

1.2. Maquinas similares sdo aquelas com fungfes e riscos equivalentes aos das prensas,
englobando:

a) martelos de queda;

b) martelos pneumaticos;

) marteletes;

d) dobradeiras;

e) recalcadoras;

f) guilhotinas, tesouras e cisalhadoras;

g) prensas de compactacao e de moldagem;

h) dispositivos hidraulicos e pneumaticos;

1) endireitadeiras;

J) prensas enfardadeiras; e

K) outras maquinas similares ndo relacionadas neste subitem.
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1.2.1. Néo se aplicam as disposicOes deste Anexo as maquinas denominadas de balancim de
braco mdvel manual - balancim jacaré, e balancim tipo ponte manual, que devem atender aos
requisitos do Anexo X desta Norma.

1.3. Ferramentas - ferramental, estampos ou matrizes sdo elementos fixados no martelo e na
mesa das prensas e similares, com funcdo de corte ou conformacdo de materiais, podendo
incorporar os sistemas de alimentacdo ou extracdo relacionados no subitem 1.4,

1.4. Sistemas de alimentacdo ou extracdo sdo meios utilizados para introduzir a matéria prima e
retirar a peca processada da matriz, e podem ser:

a) manuais;

b) por gaveta;

¢) por bandeja rotativa ou tambor de revolver;

d) por gravidade, qualquer que seja 0 meio de extracgao;

) por mao mecanica;

f) por transportador ou roboética;

g) continuos - alimentadores automaticos; e

h) outros sistemas ndo relacionados neste subitem.

2. Sistemas de seguranga nas zonas de prensagem.

2.1. Os sistemas de seguranca nas zonas de prensagem ou trabalho aceitaveis séo:

a) enclausuramento da zona de prensagem, com frestas ou passagens que nao permitem o
ingresso dos dedos e méos nas zonas de perigo, conforme item A, do Anexo I, desta Norma, e
podem ser constituido de protecbes fixas ou protecdes mdveis dotadas de intertravamento,
conforme itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma;

b) ferramenta fechada, que significa o enclausuramento do par de ferramentas, com frestas ou
passagens que ndo permitem o ingresso dos dedos e maos nas zonas de perigo, conforme quadro
I, item A, do Anexo | desta Norma;

c) cortina de luz com redundancia e autoteste, monitorada por interface de seguranca,
adequadamente dimensionada e instalada, conforme item B, do Anexo |, desta Norma e normas
técnicas oficiais vigentes, conjugada com comando bimanual, atendidas as disposi¢des dos itens
12.26, 12.27, 12.28 e 12.29 desta Norma.

2.1.1. Havendo possibilidade de acesso a zonas de perigo ndo supervisionadas pelas cortinas,
devem existir protegdes fixas ou moveis dotadas de intertravamento, conforme itens 12.38 a
12.55 e subitens desta Norma.

2.1.2. O numero de comandos bimanuais deve corresponder ao numero de operadores na
maquina, conforme item 12.30 e subitens desta Norma.

2.1.3. Os sistemas de seguranca referidos na alinea “c” do subitem 2.1 e no item 2.1.1 deste
Anexo devem ser classificados como categoria 4, conforme a NBR 14153.

3. Protecdo da zona de prensagem ou de trabalho.

3.1. As prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta ou de sistema de acoplamento
equivalente de ciclo completo de friccdo com acionamento por fuso e seus respectivos similares,
ndo podem permitir o ingresso das médos ou dos dedos dos operadores nas zonas de prensagem,
devendo ser adotados os seguintes sistemas de seguranca:
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a) enclausuramento com protecOes fixas e, havendo necessidade de troca frequente de
ferramentas, com prote¢fesmoveis dotadas de intertravamento com bloqueio, de modo a permitir
a abertura somente ap0s a parada total dos movimentos de risco, conforme alinea “a”, do subitem
2.1, deste Anexo e item 12.46 desta Norma; ou

b) operacdo somente com ferramentas fechadas, conforme alinea “b”, do subitem 2.1
deste Anexo.

3.2. As prensas mecénicas excéntricas com freio e embreagem, servoacionadas, hidraulicas,
pneumaticas, hidropneumaticas e seus respectivos similares devem adotar os seguintes sistemas
de seguranca nas zonas de prensagem ou trabalho:

a) enclausuramento com protecdes fixas ou protecdes moveis dotadas de intertravamento,
conforme alinea “a”, do subitem 2.1 deste Anexo; ou

b) operacdo somente com ferramentas fechadas, conforme alineca “b”, do subitem 2.1 deste
Anexo; ou

¢) utilizagdo de cortina de luz conjugada com comando bimanual, conforme alinea “c”, do
subitem 2.1e seus subitens deste Anexo.

4. Sistemas hidraulicos e pneumaticos de comando.

4.1. As prensas mecanicas excéntricas com freio ou embreagem pneumaético, as prensas
pneumaticas e seus respectivos similares, devem ser comandados por valvula de seguranca
especifica com fluxo cruzado, monitoramento dindmico e livre de pressdo residual.

4.1.1. A prensa ou similar deve possuir rearme manual, incorporado a valvula de seguranca ou
em outro componente do sistema, de modo a impedir acionamento adicional em caso de falha.

4.1.2. Nos modelos de valvulas com monitoramento dindmico externo por pressostato, micro
switches ou sensores de proximidade, o monitoramento deve ser realizado por interface de
seguranca.

4.1.3. Somente podem ser utilizados silenciadores de escape que ndo apresentem risco de
entupimento, ou que tenham passagem livre correspondente ao diametro nominal, de maneira a
ndo interferir no tempo de frenagem.

4.1.4. Quando valvulas de seguranca independentes forem utilizadas para o comando de prensas
e similares com freio e embreagem separados, devem ser interligadas de modo a estabelecer
entre si um monitoramento dindmico, para assegurar que o freio seja imediatamente aplicado
caso a embreagem seja liberada durante o ciclo, e ainda para impedir que a embreagem seja
acoplada caso a valvula do freio ndo atue.

4.1.5. Os sistemas de alimentacdo de ar comprimido para circuitos pneumaticos de prensas e
similares devem garantir a eficacia das valvulas de seguranca, e possuir purgadores ou sistema
de secagem do ar e sistema de lubrificacdo automatica com 6leo especifico para este fim.

4.1.6. A exigéncia constante do subitem 4.1.4 ndo se aplica a prensas pneumaticas e seus
respectivos similares.

4.2. As prensas mecanicas excéntricas com freio ou embreagem hidraulico e seus respectivos
similares devem ser comandados por sistema de seguranga composto por véalvulas em
redundancia, com monitoramento dindmico.



115

4.2.1. A prensa ou similar deve possuir rearme manual, de modo a impedir qualquer
acionamento adicional em caso de falha.

4.2.2. Nos sistemas de valvulas com monitoramento dindmico externo por pressostato, micro
switches ou sensores de proximidade, o monitoramento deve ser realizado por interface de
seguranca.

4.2.3. Quando valvulas independentes forem utilizadas, devem ser interligadas de modo a
estabelecer entre si um monitoramento dindmico, assegurando que ndo haja pressdo residual
capaz de comprometer o funcionamento do conjunto freio e embreagem em caso de falha de uma
das vélvulas.

4.2.4. Quando forem utilizadas valvulas independentes para o comando de prensas e similares
com freio e embreagem separados, aplica-se o disposto no subitem 4.1.4.

4.3. As prensas hidraulicas e similares devem possuir bloco hidraulico de seguranga ou sistema
de seguranca composto por valvulas em redundancia que possua a mesma caracteristica e
eficacia, com monitoramento dinamico.

4.3.1. A prensa ou similar deve possuir rearme manual, de modo a impedir acionamento
adicional em caso de falha.

4.3.2. Nos sistemas de valvulas com monitoramento dindmico externo por pressostato, micro
switches ou sensores de proximidade, o monitoramento deve ser realizado por interface de
seguranca.

4.3.3. Quando valvulas independentes forem utilizadas, devem ser interligadas de modo a
estabelecer entre si um monitoramento dinamico, assegurando que ndo haja pressdo residual
capaz de comprometer a seguranca em caso de falha de uma das valvulas.

4.3.4. As prensas hidraulicas e similares devem possuir valvula ou sistema de retencdo para
impedir a queda do martelo em caso de falha do bloco de seguranga ou do sistema hidraulico.

4.3.5. Quando utilizado sistema hidraulico, a valvula ou sistema de retencdo deve ficar
localizado o mais préximo possivel do cilindro.

5. Dispositivos de parada de emergéncia.

5.1. As prensas e similares devem possuir dispositivos de parada de emergéncia que garantam a
parada segura do movimento da maquina ou equipamento, conforme itens 12.56 a 12.63 e seus
subitens desta Norma.

5.2. O sistema de parada de emergéncia da prensa deve ser preparado para interligacdo com 0s
sistemas de parada de emergéncia de equipamentos periféricos tais como desbobinadores,
endireitadores e alimentadores, de modo que o acionamento do dispositivo de parada de
emergéncia de qualquer um dos equipamentos provoque a parada imediata de todos os demais.

5.3. Quando utilizados comandos bimanuais conectaveis por plug ou tomada, removiveis, que
contenham botdo de parada de emergéncia, deve haver também dispositivo de parada de
emergéncia no painel ou no corpo da maquina.
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5.4. Havendo varios comandos bimanuais para 0 acionamento de uma prensa ou similar, devem
ser ligados de modo a garantir o funcionamento adequado do botdo de parada de emergéncia de
cada um deles, nos termos desta Norma.

6. Monitoramento da posi¢do do martelo.

6.1. Nas prensas mecanicas excéntricas com freio ou embreagem e similares, com zona de
prensagem ndo enclausurada, ou cujas ferramentas ndo sejam fechadas, a posi¢cdo do martelo
deve ser monitorada por sinais elétricos produzidos por equipamento acoplado mecanicamente
ao eixo da maquina.

6.1.1. O monitoramento da posi¢do do martelo, compreendido por ponto morto inferior - PMI,
ponto morto superior - PMS e escorregamento maximo admissivel, deve incluir dispositivos para
assegurar que, se o escorregamento da frenagem ultrapassar o méximo admissivel especificado
pela norma ABNT NBR 13930, uma acdo de parada seja imediatamente iniciada e ndo possa ser
possivel o inicio de um novo ciclo.

6.1.2. Os sinais elétricos devem ser gerados por chaves de segurangca com duplo canal e ruptura
positiva, monitoradas por interface de seguranca classificada como categoria 4 conforme a
norma ABNT NBR 14153.

6.1.3. Quando for utilizada interface de seguranca programavel que tenha blocos de programacéo
dedicados a funcdo de controle e supervisdo do PMS, PMI e escorregamento, a exigéncia de
duplo canal fica dispensada.

6.2. Nas prensas hidraulicas, pneumaticas e similares, com zona de prensagem ndo enclausurada,
ou cujas ferramentas ndo sejam fechadas, a posicdo do martelo deve ser monitorada.

6.3. Para prensas em que nao seja possivel garantir a parada segura do martelo em funcéo de sua
velocidade e do tempo de resposta da maquina, ndo é permitido o uso de cortinas de luz para
protecdo da zona de prensagem, ficando dispensada a exigéncia do subitem 6.1 deste Anexo,
devendo a zona de prensagem ser protegida com protecGes fixas ou mdveis com intertravamento
com bloqueio, de acordo com os itens 12.38 a 12.55 e seus subitens desta Norma.

7. Pedais de acionamento.

7.1. As prensas e similares que possuem zona de prensagem ou de trabalho enclausurada ou
utilizam somente ferramentas fechadas podem ser acionadas por pedal com atuacdo elétrica,
pneumatica ou hidraulica, ndo sendo permitido o uso de pedais com atuacdo mecanica ou
alavancas.

7.2. Os pedais de acionamento devem permitir 0 acesso somente por uma unica direcao e por um
pé, devendo ser protegidos para evitar seu acionamento acidental.

7.3. Para atividades de forjamento a morno e a quente podem ser utilizados os pedais conforme
disposto no subitem 7.2 deste Anexo, desde que sejam adotadas medidas de protecdo que
garantam o distanciamento do trabalhador das areas de risco.
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7.4. Nas operacbes com dobradeiras podem ser utilizados os pedais conforme disposto no
subitem 7.2 deste Anexo, sem a exigéncia de enclausuramento da zona de prensagem, desde que
adotadas medidas adequadas de protecdo contra 0s riscos existentes.

7.5. O nimero de pedais deve corresponder ao numero de operadores conforme o item 12.30 e
subitens desta Norma.

8. Atividades de forjamento a morno e a quente

8.1. Para as atividades de forjamento a morno e a quente podem ser utilizadas pincas e tenazes,
desde que sejam adotadas medidas de protecdo que garantam o distanciamento do trabalhador
das zonas de perigo.

8.1.1. Caso necessario, as pincas e tenazes devem ser suportadas por dispositivos de alivio de
peso, tais como balancins moveis ou tripés, de modo a minimizar a sobrecarga do trabalho.

9. Protecdo das transmissdes de forca

9.1 As transmissdes de forca, como volantes, polias, correias e engrenagens devem ser
protegidas conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma.

9.1.1. Nas prensas excéntricas mecanicas deve haver protecdo fixa das bielas e das pontas de
seus eixos que resistam aos esforcos de solicitacdo em caso de ruptura.

9.1.2. O volante vertical e horizontal da prensas de friccdo com acionamento por fuso devem ser
protegidos, de modo que ndo sejam arremessados em caso de ruptura do fuso.

10. Ferramentas.

10.1. As ferramentas devem:

a) ser construidas de forma que evitem a projecdo de material nos operadores;
b) ser armazenadas em locais préprios e seguros;

c) ser fixadas as maquinas de forma adequada, sem improvisacoes; e

d) ndo oferecer riscos adicionais.

11. Sistemas de retencdo mecanica.

11.1. As prensas e similares devem possuir sistema de retencdo mecanica que suporte o peso do
martelo e da parte superior da ferramenta, para travar o martelo no inicio das operacdes de
trocas, ajustes e manutencgdes das ferramentas.

11.2. O componente de retencdo mecanica deve ser pintado na cor amarela e possuir
intertravamento monitorado por interface de seguranga, de forma a impedir, durante a sua
utilizacdo, o funcionamento da prensa.

11.3 O componente de retencdo mecéanica deve:

a) garantir a retencdo mecéanica nas diversas posi¢des de parada do martelo; e

b) ser projetado e construido de modo a garantir resisténcia a forca estatica exercida pelo peso
total do conjunto mdével a ser sustentado e que impeca sua projecdo ou sua simples soltura.
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11.4. Nas situacfes em que ndo seja possivel o uso do sistema de retencdo mecanica, devem ser
adotadas medidas alternativas que garantam o mesmo resultado.

12. Maquinas similares especificas.

12.1. Nos martelos pneumaticos:

a) o parafuso central da cabeca do amortecedor deve ser preso com cabo de ago;

b) 0 mangote de entrada de ar deve possuir protecdo que impeca sua projecdo em caso de
ruptura; e

c) todos os prisioneiros, superior e inferior, devem ser travados com cabo de ago.

12.2. As guilhotinas, tesouras e cisalhadoras devem possuir protecOes fixas e, havendo
necessidade de intervencdo freqiente nas laminas, devem possuir prote¢cbes moveis com
intertravamento para impedir o ingresso das maos e dedos dos operadores nas areas de risco,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma.

13 Dobradeiras ou prensas viradeiras.

13.1. As dobradeiras devem possuir sistema de seguranca que impeca 0 acesso pelas laterais e
parte traseira da maquina as zonas de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta
Norma.

13.2. As dobradeiras devem possuir sistema de seguranca frontal que cubra a area de trabalho,
selecionado de acordo com as caracteristicas da construcdo da méaquina e a geometria da peca a
ser conformada, observando:

a) as dobradeiras com freio ou embreagem mecanicos - cinta, em fun¢do da imprecisdo na
determinacdo do tempo de parada, ndo podem possuir dispositivos detectores de presenca
optoeletronicos para protecédo frontal na zona de trabalho, sendo proibida a operacéo por mais de
um trabalhador e a conformacéo de pecas que ndo garantam o distanciamento do operador;

b) as dobradeiras com freio ou embreagem pneumaticos e as dobradeiras hidraulicas podem
possuir dispositivos detectores de presenca optoeletrdnicos para protecdo frontal na zona de
trabalho, desde que adequadamente selecionados e instalados conforme o item B do Anexo |
desta Norma;

c) as dobradeiras hidraulicas podem utilizar dispositivos detectores de presenca optoeletrénicos
laser de multiplos feixes para protecdo da zona de trabalho em tarefas com multiplas dobras,
condicionada as caracteristicas e limitacdes da maquina em funcéo da disponibilidade de baixa
velocidade, se inferior ou igual a 10mm/s (dez milimetros por segundo), em altura de curso que
ndo permita o acesso dos dedos do trabalhador, ou seja, inferior ou igual a 6mm (seis
milimetros);

d) nas dobradeiras hidraulicas dotadas de dispositivo detector de presenca optoeletrénico laser de
maltiplos feixes, sua desativagdo completa — muting, somente deve ocorrer quando a abertura
entre a ferramenta superior e a pega a ser conformada for menor ou igual a 6 mm (seis
milimetros), associada a movimentagdo em baixa velocidade;

e) os dispositivos detectores de presenca optoeletronicos laser de maltiplos feixes devem ser
instalados e testados de acordo com as recomendagGes do fabricante, norma técnica especifica
vigente e item C, do Anexo I, desta Norma; e

f) as dobradeiras hidraulicas que possuem dispositivos detectores de presenca optoeletronicos
laser de multiplos feixes devem ser acionadas por comando bimanual previsto nos itens 12.26,
12.27, 12.28 e 12.29 ou pedal de seguranca de 3 posi¢oes, conforme item C, do Anexo I, todos
desta Norma;
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13.3. As dobradeiras operadas unicamente por robés podem ser dispensadas das exigéncias dos
subitens 13.1 e 13.2 deste Anexo, desde que possuam sistema de protecdo para impedir 0 acesso
de trabalhadores em todo o perimetro da maquina e de movimentacgéo do robd, conforme os itens
12.38 12.55 e subitens desta Norma.

13.4. Medidas adicionais, como o emprego de posicionadores ou mesa ou encosto imantado,
devem ser adotadas a fim de evitar acidentes com as maos do trabalhador entre a peca trabalhada
e a estrutura - avental - da maquina no momento da conformagao.

14. As bobinadeiras, desbobinadeiras, endireitadeiras e outros equipamentos de alimentacéo
devem possuir protecdo em todo o perimetro, impedindo o acesso e a circulacdo de pessoas nas
areas de risco, conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma.

15. Outras disposicoes.

15.1. Podem ser adotadas, em carater excepcional, outras medidas de protecdo e sistemas de
seguranca nas prensas e similares, desde que garantam a mesma eficacia das protecdes e
dispositivos mencionados neste anexo, e atendam ao disposto nas normas técnicas oficiais
vigentes.

15.2. E proibida a importacdo, a fabricacdo, comercializacdo, leildo, locacdo, cessdo a qualquer
titulo e exposicdo de prensas mecanicas excéntricas e similares com acoplamento para descida
do martelo por meio de engate por chaveta ou similar e dobradeiras mecéanicas com freio de
cinta, novas ou usadas, em todo o territdrio nacional.

15.2.1. Entende-se como mecanismo similar aquele que ndo possibilite a parada imediata do
movimento do martelo em qualquer posicédo do ciclo de trabalho.

16. Transformacdo de prensas e equipamentos similares

16.1. Qualquer transformacdo substancial do sistema de funcionamento ou do sistema de
acoplamento para movimentacdo do martelo - “retrofitting” de prensas e equipamentos similares
somente deve ser realizada mediante projeto mecéanico elaborado por profissional legalmente
habilitado, acompanhado de Anotacdo de Responsabilidade Técnica - ART.

16.2. O projeto deverd conter memdria de calculo de dimensionamento dos componentes,
especificacdo dos materiais empregados e memorial descritivo de todos os componentes.

ANEXO IX
INJETORA DE MATERIAIS PLASTICOS

1. Para fins de aplicacdo deste Anexo considera-se injetora a maquina utilizada para a fabricacado
descontinua de produtos moldados, por meio de injecdo de material no molde, que contém uma
ou mais cavidades em que o produto é formado, consistindo essencialmente na unidade de
fechamento - area do molde e mecanismo de fechamento, unidade de injecdo e sistemas de
acionamento e controle, conforme Figura 1 deste Anexo.
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1.1. Defini¢bes aplicaveis:

a) maquina injetora hidrdulica: méaquina injetora em que 0s acionamentos dos eixos sao
executados por circuito de poténcia hidraulico, composto por motor elétrico, bomba hidraulica e
cilindro hidréulico;

b) area do molde: zona compreendida entre as placas, onde 0 molde é montado;

¢) mecanismo de fechamento: mecanismo fixado a placa mével para mové-la e aplicar a forca de
fechamento;

d) forca de fechamento: forca exercida pelo conjunto cilindro de injecdo e rosca sobre a peca de
plastico que se solidifica dentro do molde de uma injetora, que garanta sua alimentacdo com
material adicional enquanto ela se contrai em fungéo da solidificacéo e resfriamento;

e) unidade de injecdo: unidade responsavel pela plastificacdo e injecdo do material no molde por
meio do bico;

f) injecdo: transferéncia da massa do cilindro de injecdo para o molde, processo ciclico em que
um material amolecido por calor € injetado dentro de um molde sob presséo, que se mantém até
que o pléastico tenha endurecido suficientemente para ser ejetado do molde;

g) circuito de poténcia: circuito que fornece energia para operacao da maquina;

h) maquina injetora carrossel - rotativa: maquina com duas ou mais unidades de fechamento,
montadas em carrossel mével, na posicdo vertical ou horizontal, vinculadas a uma ou mais
unidades de injecao fixas;

i) maquina injetora multi-estagdes com unidade de injecdo movel: méaquina com unidade de
injecdo movel vinculada a duas ou mais unidades de fechamento fixas;

j) méquina injetora com mesa porta-molde de deslocamento transversal: méaquina projetada para
conter uma ou mais partes inferiores do molde fixadas a uma mesa porta-molde de deslocamento
transversal, que vincula a parte inferior do molde por meio de movimento de deslocamento ou
rotacdo da mesa, a parte superior e a unidade de injecéo;

K) maquina injetora elétrica: maquina injetora em que os acionamentos dos eixos sdo executados
por atuadores elétricos - servomotores;

I) motor elétrico: qualquer tipo de motor que usa energia elétrica, como servomotor ou motor
linear;

m) unidade de controle do motor: unidade para controlar 0 movimento, 0 processo de parada e
interrupcdo de movimento de um motor elétrico, com ou sem dispositivo eletrénico integrado,
tais como conversor de freqiéncia e contator;

n) eixo elétrico: sistema composto por um motor elétrico, uma unidade de controle motor e 0s
contatores adicionais;

0) estado de parada: condi¢do no qual ndo ha movimento de uma parte da maguina com um eixo
elétrico;

p) estado de parada segura: estado de parada durante o qual medidas adicionais sdo tomadas para
evitar disparo inesperado;

q) parada: desaceleracdo de um movimento de uma parte da maquina até que o estado de parada
seja alcancado;

r) parada segura: parada durante a qual medidas adicionais sdo tomadas para evitar interrupgéo
perigosa demovimento;

s) entrada de comando de seguranc¢a monitorada: entrada de uma unidade de controle do motor
usada para interrup¢édo do fornecimento de energia para o0 motor do eixo elétrico;

t) equipamento periférico: equipamento que interage com a maquina injetora, por exemplo,
manipulador para retirada de pecas, equipamento para troca de molde e presilhas de fixacéo
automatica do molde.

1.2. Requisitos especificos de seguranca nas zonas de perigo das injetoras.



121

1.2.1. Perigos relacionados a area do molde.

1.2.1.1. O acesso a area do molde onde o ciclo é comandado, ou frontal, deve ser impedido por
meio de protecbes moveis intertravadas - portas, dotadas de duas chaves de seguranca
eletromecéanicas monitoradas por interface de seguranca, atuando na unidade de comando de tal
forma que a falha em qualquer um dos dispositivos de intertravamento ou em sua interligagéo
seja automaticamente reconhecida e ainda seja impedido o inicio de qualquer movimento
posterior de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens subsequentes desta Norma.

1.2.1.1.1. Quando utilizadas chaves de seguranca magnéticas, eletrdnicas codificadas ou
optoeletronicas, entre outras sem atuacdo mecanica, pode ser adotada apenas uma chave para o
intertravamento, devendo o monitoramento ser mantido por interface de seguranga.

1.2.1.2. Além do disposto no subitem 1.2.1.1 deste Anexo, a protecdo frontal deve atuar no
circuito de poténcia por meio de uma valvula monitorada ou, de maneira indireta, por meio de
duas chaves de seguranca eletromecéanicas monitoradas por interface de seguranca, exceto para
as maquinas injetoras elétricas.

1.2.1.2.1. Quando utilizadas chaves de seguranca magnéticas, eletronicas codificadas ou
optoeletronicas, entre outras sem atuagdo mecanica, pode ser adotada apenas uma chave para
essa funcdo, mantendo-se 0 monitoramento por interface de seguranca.

1.2.1.3. Quando utilizadas chaves de seguranca magnéticas, eletrdnicas codificadas ou
optoeletronicas, entre outras sem atuacdo mecanica, pode ser adotado apenas um dispositivo de
intertravamento, monitorado por interface de seguranca, para o atendimento de cada um dos
subitens 1.2.1.1 e 1.2.1.2 deste Anexo.

1.2.1.4. O acesso a area do molde onde o ciclo ndo é comandado, ou traseira, deve ser impedido
por meio de prote¢des mdveis intertravadas - portas, dotadas de duas chaves de seguranca
eletromecénicas monitoradas por interface de seguranca, que atuem no circuito de poténcia, e
desliguem o motor principal.

1.2.1.4.1. Quando utilizadas chaves de seguranca magnéticas, eletrdnicas codificadas ou
optoeletronicas, entre outras sem atuacdo mecanica, pode ser adotada apenas uma chave para
essa funcdo, mantendo-se 0 monitoramento por interface de seguranca.

1.2.5.1. Deve existir protecdo na area de descarga de pecas, de modo a impedir que segmentos
corporais alcancem as zonas de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma.

1.2.1.6. As protecGes moveis devem ser projetadas de modo que ndo seja possivel a permanéncia
de uma pessoa entre elas e a area do molde.

1.2.1.6.1. Caso seja necessaria a permanéncia ou acesso de todo o corpo entre as protecdes e a
area de movimento perigoso ou dentro da area do molde, devem ser atendidos os subitens de
1.2.6.2 2 1.2.6.3.5 deste Anexo

1.2.1.7. Deve ser instalado dispositivo mecanico de seguranca autorregulavel, de tal forma que
atue independente da posicdo da placa, ao abrir a protecao - porta, interrompendo 0 movimento
dessa placa sem necessidade de qualquer regulagem, ou seja, sem regulagem a cada troca de
molde.
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1.2.1.7.1. A partir da abertura da protecdo até a efetiva atuacdo da seguranca, € permitido um
deslocamento da placa movel, de amplitude maxima igual ao passo do dispositivo mecéanico de
seguranca autorregulavel.

1.2.1.7.2. O dispositivo mecanico de seguranca autorregulavel deve ser dimensionado para
resistir aos esforgos do inicio do movimento de fechamento da placa movel, ndo sendo sua
funcao resistir a forca de fechamento.

1.2.1.8. As protecdes moveis intertravadas - portas, devem ainda proteger contra outros
movimentos, e quando forem abertas, devem:

a) interromper o ciclo; a plastificacdo pode continuar se o espirramento de material plastificado
for impedido e a forca de contato do bico ndo puder provocar situacdes de perigo;

b) impedir movimento de avanco da rosca ou pistdo de injecéo;

c¢) impedir movimento de avanco da unidade de injecéo; e

d) impedir movimentos perigosos dos extratores de machos e pecas e de seus mecanismos de
acionamento.

1.2.1.9. Dispositivos de seguranga para maquinas com eixo elétrico - injetoras elétricas.

1.2.1.9.1. As maquinas injetoras elétricas devem atender aos requisitos de seguranca deste
Anexo, com excec¢do aos subitens 1.2.1.2. e 1.2.1.7

1.2.1.9.2. Para 0 movimento de fechamento da placa das injetoras elétricas, o circuito de
poténcia deve possuir ligacdo em série com mais de uma unidade de controle motor, da seguinte
forma:

a) uma unidade de controle de velocidade do motor tendo em sua saida mais dois contatores em
série; ou

b) uma unidade de controle de velocidade do motor com uma entrada de comando de seguranca
monitorada, tendo em sua saida mais um contator em série; ou

¢) uma unidade de controle de velocidade do motor com duas entradas de comando de seguranca
monitoradas de categoria 3, sendo que, neste caso, 0 uso de contator em série é desnecessario.

1.2.1.9.3. Os componentes do circuito de poténcia devem possuir monitoramento automatico, de
forma que, em caso falha em um dos componentes, ndo seja possivel iniciar 0 movimento
seguinte do ciclo de injecao.

1.2.1.9.3.1. O monitoramento automatico deve ser realizado a0 menos uma vez a cada
movimento da protecdo movel - porta.

1.2.1.9.4. A protecdo movel — porta, das injetoras elétricas deve possuir dispositivo de
intertravamento com bloqueio que impeca sua abertura durante 0 movimento perigoso.

1.2.1.9.4.1. O dispositivo de intertravamento com bloqueio deve:

a) atender as disposicOes dos itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma;

b) suportar um esforco de até 1000N (mil Newtons);

¢) manter a protecdo movel travada na posicao fechada até que o estado de parada do movimento
de perigo seja alcancado, devendo a deteccdo de estado de parada ser segura contra falhas
individuais.
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1.2.1.9.5. As injetoras elétricas devem atender a uma parada de emergéncia controlada, com
fornecimento de energia ao circuito de poténcia necessaria para atingir a parada e, entdo, quando
a parada for atingida, a energia ser removida.

1.2.1.9.5.1. A atuacdo da parada de emergéncia deve interromper todos 0s movimentos e
descarregar os acumuladores hidraulicos.

1.2.2. Area do mecanismo de fechamento.

1.2.2.1. O acesso a zona de perigo do mecanismo de fechamento deve ser impedido por meio de
protecao fixa ou protecdo movel intertravada - portas.

1.2.2.2. A protecdo movel intertravada — porta, frontal e traseira deve possuir uma chave de
seguranga monitorada por interface de seguranca, que atue no circuito de poténcia e desligue o
motor principal.

1.2.2.3. As injetoras elétricas em que o desligamento do respectivo motor possa manter retida
energia potencial que traga risco de movimentos inesperados na area de mecanismo de
fechamento - extracdo em moldes com molas, por exemplo, deve possuir dispositivos adicionais
que impecam estes movimentos, tais como freios magnéticos.

1.2.3. Protecdo do cilindro de plastificagdo e bico injetor.

1.2.3.1. O cilindro de plastificacdo deve possuir protecdo fixa para impedir queimaduras
resultantes do contato ndointencional em partes quentes da unidade de injecdo em que a
temperatura de trabalho exceda 80° C (oitenta graus Celsius) e, em complemento, deve ser fixada
uma etiqueta indicando alta temperatura.

1.2.3.2. O bico de injecdo deve possuir protecdo movel intertravada com uma chave de
seguranga monitorada por interface de seguranca, que interrompa todos os movimentos da
unidade de injecéao.

1.2.3.3. O projeto das protecbes deve levar em consideracao as posi¢es extremas do bico e 0s
riscos de espirramento de material plastificado.

1.2.3.4. As partes mdveis do conjunto injetor devem receber protecées fixas, ou protecdo movel
intertravada com uma chave de seguranca monitorada por interface de segurancga, que interrompa
todos os movimentos da unidade de injecéo.

1.2.4. Area da alimentagio de material — Funil.

1.2.4.1. O acesso a rosca plastificadora deve ser impedido, atendendo-se as distancias de
seguranca determinadas no item A, do Anexo I, desta Norma.

1.2.4.2. No caso de unidades de injecéo horizontais, admite-se uma abertura inferior na protecéo
do bico.

1.2.4.3. As unidades de injecdo posicionadas sobre a area do molde devem ser equipadas com
um dispositivo de retencdo para impedir movimentos descendentes pela acdo da gravidade.
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1.2.4.3.1. No caso de movimento vertical de acionamento hidraulico, uma véalvula de retencao
deve ser instalada de forma direta sobre o cilindro, ou t&o préximo quanto o possivel daquele,
usando somente tubos flangeados.

1.2.4.4 Em situacdes especificas de manutencdo, dentre elas 0 acesso a zona de perigo, devem
ser adotadas as medidas adicionais previstas no subitem 12.113.1 desta Norma.

1.2.5. Area da descarga de pegas.

1.2.5.1. Deve existir protecdo na area de descarga de pecas, de modo a impedir que segmentos
corporais alcancem as zonas de perigo, conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens e item A, do
Anexo |, desta Norma.

1.25.1.1. A existéncia de esteiras transportadoras na area de descarga ndo desobriga o
atendimento do previsto no subitem 1.2.5.1.

1.2.6. Requisitos adicionais de seguranca associados com maquinas de grande porte.

1.2.6.1. Definem-se méaquinas de grande porte quando:

a) a distancia horizontal ou vertical entre os tirantes do fechamento for maior que 1,2 m (um
metro e vinte centimetros); ou,

b) se ndo existirem tirantes, a distancia horizontal ou vertical equivalente, que limita 0 acesso a
area do molde, for maior que 1,2 m; (um metro e vinte centimetros) ou

C) uma pessoa consiga permanecer entre a protecdo da area do molde - porta - e a area de
movimento perigoso.

1.2.6.2. Componentes de seguranca adicionais, como travas mecanicas, devem ser instalados nas
protecdes de todos os lados da maquina em que o ciclo possa ser iniciado, para agir em cada
movimento de abertura da protegéo e impedir seu retorno a posigdo “fechada”.

1.2.6.2.1. Os componentes previstos no subitem 1.2.6.2 devem ser reativados separadamente
antes que se possa iniciar outro ciclo.

1.2.6.2.2. O correto funcionamento dos componentes de seguranca adicionais deve ser
supervisionado por dispositivos de seguranca monitorados por interface de seguranca, ao menos
uma vez para cada ciclo de movimento da protecdo - porta, de tal forma que qualquer falha em
tais componentes, seus dispositivos de seguranca ou sua interligagdo seja automaticamente
reconhecida, de forma a impedir o inicio de qualquer movimento de fechamento do molde.

1.2.6.3. As maquinas injetoras de grande porte devem possuir dispositivos de seguranca
adicionais para detectar apresenca de uma pessoa entre a protecdo movel da area do molde -
porta - e a propria area do molde, ou detectar uma pessoa dentro da area do molde, conforme o
item 12.42, alinea “c”, desta Norma.

1.2.6.3.1. A posicdo da qual estes dispositivos s@o reativados deve permitir uma clara
visualizag&o da area do molde, com a utilizagdo de meios auxiliares de viséo, se necessario.

1.2.6.3.2. Quando estes dispositivos forem acionados, o circuito de controle do movimento de
fechamento da placa deve ser interrompido e, no caso de prote¢Ges — porta - com acionamento
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automatico, o circuito de controle do movimento de fechamento da protecdo deve ser
interrompido.

1.2.6.3.3 Quando a zona monitorada pelos dispositivos detectores de presenca for invadida, um
comando automatico deve:

a) interromper o circuito de comando do movimento de fechamento da placa e, no caso de
utilizacdo de protecdes - portas de acionamento automatico, interromper o circuito de comando
do movimento de fechamento da protecéo;

b) impedir a injecdo na area do molde; e

c) impedir o inicio do ciclo subsequente.

1.2.6.3.4. Pelo menos um botdo de emergéncia deve ser instalado, em posicao acessivel, entre a
protecdo movel da area do molde - porta e a &rea do molde, conforme itens 12.56 a 12.63 e
subitens desta Norma.

1.2.6.3.5. Pelo menos um botdo de emergéncia deve ser instalado em posi¢do acessivel na parte
interna da area do molde, conforme itens 12.56 a 12.63 e subitens desta Norma.

1.2.7. Maqguinas com movimento vertical da placa movel.

1.2.7.1. Maquinas hidraulicas ou pneumaticas de fechamento vertical devem ser equipadas com
dois dispositivos de retencdo, que podem ser, por exemplo, valvulas hidraulicas que impecam o
movimento descendente acidental da placa.

1.2.7.1.1. As valvulas previstas no subitem 1.2.7.1 devem ser instaladas diretamente no cilindro,
ou 0 mais proximo possivel, utilizando-se somente tubos flangeados.

1.2.7.2. No local em que a placa tiver uma dimensdo maior que 800 mm (oitocentos milimetros)
e 0 curso de abertura possa exceder 500 mm (quinhentos milimetros), ao menos um dos
dispositivos de retencéo deve ser mecanico.

1.2.7.2.1. Quando a protecdo da area do molde for aberta ou quando outro dispositivo de
seguranca da area do molde atuar, esse dispositivo de retencdo mecanico deve agir
automaticamente em todo o curso da placa.

1.2.7.2.1.1. Quando néo for possivel a abertura da protecdo movel da area do molde antes que se
atinja a posicdo maxima de abertura, permite-se que o dispositivo de retencdo mecénico atue
apenas no final do curso de abertura.

1.2.7.2.1.2. Na eventualidade da falha de um dos dispositivos de retencdo o outro deverd impedir
0 movimento descendente da placa.

1.2.7.3. Os dispositivos de retencdo devem ser automaticamente monitorados de modo que na
falha de um deles:

a) a falha seja automaticamente reconhecida; e

b) seja impedido o inicio de qualquer movimento descendente da placa.

1.2.8. Maquinas carrossel.
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1.2.8.1. O acesso aos movimentos de perigo do carrossel deve ser impedido por protecdes fixas
ou protecdes moveis intertravadas conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma.

1.2.8.2. O acesso a zona do molde deve ser impedido conforme o subitem 1.2.1.1 deste Anexo.
1.2.9. Maquina com mesa porta-molde de deslocamento transversal.

1.2.9.1. O acesso aos movimentos de perigo da mesa deve ser impedido pela adogdo de sistemas
de seguranca previstos nos itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma e complementarmente
pela adocédo de dispositivos de acionamento dotipo comando bimanual, conforme os itens 12.26,
12.27, 12.28 e 12.29 desta Norma.

1.2.9.2. Quando o movimento vertical da mesa for possivel, deve ser impedido 0 movimento
descendente acidental pela agdo da gravidade.

1.2.10. Méaquina multiestacbes com unidade de injecdo movel.

1.2.10.1. O acesso as zonas perigosas da unidade de injecdo, quando esta se move entre as
unidades de fechamento, deve ser impedido por protecGes fixas ou protecbes moveis
intertravadas, conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma.

1.2.10.2. O acesso a zona do molde deve ser impedido conforme o subitem 1.2.1.1 deste Anexo.
1.2.11. Equipamentos periféricos.

1.2.11.1 A instalacdo de equipamentos periféricos ndo deve reduzir o nivel de seguranca,
observando-se que:

a) a instalacdo de equipamento periférico que implique a modificacdo das prote¢des da maquina
ndo deve permitir acesso as zonas de perigo;

b) se a abertura de uma protecao do equipamento periférico permitir acesso a uma zona de perigo
da maquina, essa protecdo deve atuar da mesma maneira que a especificada para aquela zona da
maquina ou, no caso de possibilidade de acesso de todo o corpo, deve ser aplicado o disposto no
subitem 1.2.6 deste Anexo;

c) se o equipamento periférico impede o acesso a zona de perigo da maquina e pode ser
removido sem o auxilio de ferramentas, deve ser intertravado com o circuito de comando da
méaquina da mesma forma que a protecdo especificada para aquela area; e

d) se a abertura de uma protecdo movel da maquina permitir acesso a uma zona de perigo de um
equipamento periférico, essa protecdo deve cumprir 0s requisitos de seguranca aplicaveis ao
equipamento.

Figura 1 — Desenho esquematico de injetora horizontal apresentando as principais zonas de
perigo desprovidas das protecdes fixas ou moveis.
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Unidade de fechamento Unidade de injegéo

Legenda:

: mecanismo de fechamento

extrator hidraulico

area de descarga de pecas

placa movel e placa fixa do bico (area do molde)
bico de injecdo

cilindro de plastificagdo (canhéo)

funil de alimentacéo

NogakRwdbdR

Fonte: Fundacentro

, ANEXO X
MAQUINAS PARA FABRICAGAO DE CALGADOS E AFINS

1. As maquinas denominadas balancim de bragco moével manual, ou balancim jacaré, devem
possuir, além dos requisitos desta Norma, os seguintes requisitos especificos de seguranca:

a) acionamento por comando bimanual de acordo com os itens 12.26 e 12.28 desta Norma,
instalado junto ao braco mével, conforme Figura 1 deste Anexo;

b) botdo de emergéncia conforme itens 12.56 a 12.63 e subitens desta Norma, instalado no braco
movel;

c) forca para movimentar o bragco mével menor ou igual a 50N (cinquenta Newtons); e

d) altura do piso a superficie de corte igual a 1000 +/- 30mm (mil milimetros, com tolerancia de
mais ou menos trinta milimetros).

Figura 1 — Balancim de bragco mdvel manual ou balancim jacaré - Vista lateral
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Legenda:

1: brago movel

2: dispositivo de comando bimanual
3: base prensora

4: superficie de corte

5: corpo

6: botdo de parada de emergéncia

Figura 2 - Balancim de braco moével manual ou balancim jacaré. Vista de topo - Posi¢éo de giro
do braco 180° (cento e oitenta graus)

Legenda:

1: brago movel

2: dispositivo de comando bimanual
4: superficie de corte

6: botdo de parada de emergéncia
S1: posicéo de giro para direita

S2: posicdo de giro para esquerda

2. As maquinas denominadas balancim tipo ponte manual devem possuir, além dos requisitos
desta Norma, 0s seguintes requisitos especificos de seguranca:

a) protecdo fixa ou movel intertravada na parte superior do equipamento - prote¢do do guia do
carro e protecdo frontal, de forma a impedir o acesso entre o carro mével e a estrutura da
maquina, conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma e Figura 2 deste Anexo;

b) protecdo fixa ou movel intertravada na parte traseira do equipamento que impeca 0 acesso a
zona de risco conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma e Figura 2 deste Anexo;

c) acionamento por dois comandos bimanuais de acordo com os itens 12.26 e 12.28 desta
Norma, instalados junto ao carro mdvel, sendo um para realizar o deslocamento horizontal do
carro movel, e outro para realizar o movimento vertical de corte, conforme detalhe A, da Figura
2 deste Anexo; e

d) botdo de parada de emergéncia conforme itens 12.56 a 12.63 e subitens desta Norma,
localizado no carro movel.

2.1. Quando o balancim do tipo ponte dispuser de movimento automatico do deslocamento
horizontal do carro, deve-se adotar cortina de luz frontal monitorada por interface de seguranca,
conforme os itens 12.38 a 12.55 e subitens desta Norma.
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Figura 3 — Balancim do tipo ponte manual. Vista lateral

Eo
]

Legenda:

1: protecdo do guia do carro
2: protegdo frontal

3: protecdo traseira

Figura 4 - Balancim do tipo ponte manual - Vista frontal

| -
B =l

Detalhe A

=
=

Legenda:

DH: deslocamento horizontal

DV: deslocamento vertical

1 e 2: acionamento bimanual, deslocamento vertical
2 e 4: deslocamento horizontal para esquerda

1 e 3: deslocamento horizontal para a direita
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) ANEXO XI )
MAQUINAS E IMPLEMENTOS PARA USO AGRICOLA E FLORESTAL

1. Este Anexo aplica-se as fases de projeto, fabricacdo, importacdo, comercializa¢do, exposicao e
cessdo a qualquer titulo de maquinas estacionarias ou ndo e implementos para uso agricola e
florestal, e ainda a maquinas e equipamentos de armazenagem e secagem e seus transportadores,
tais como silos e secadores.

2. As protecdes, dispositivos e sistemas de segurancga previstos neste Anexo devem integrar as
maquinas desde a sua fabricagdo, ndo podendo ser considerados itens opcionais para quaisquer
fins.

3. Os dispositivos de partida, acionamento e parada das maquinas e dos equipamentos
estacionarios devem ser projetados, selecionados e instalados de modo que:

a) nao se localizem em suas zonas perigosas;

b) impecam acionamento ou desligamento involuntério pelo operador ou por qualquer outra
forma acidental;

C) nédo acarretem riscos adicionais;

d) ndo possam ser burlados; e

e) possam ser acionados ou desligados em caso de emergéncia por outra pessoa que ndo seja o
operador.

4. Os comandos de partida ou acionamento das maquinas estacionarias devem possuir
dispositivos que impecam seu funcionamento automatico ao serem energizadas.

5. As méaquinas cujo acionamento por pessoas ndo autorizadas possam oferecer risco a satde ou
integridade fisica de qualquer pessoa devem possuir sistema ou, no caso de maquinas
autopropelidas, chave de ignicéo, para o bloqueio de seus dispositivos de acionamento.

6. As zonas de perigo das maquinas e implementos devem possuir sistemas de seguranga,
caracterizados por protecoes fixas, mdveis e dispositivos de seguranca interligados ou nao, que
garantam a protecao a salde e a integridade fisica dos trabalhadores.

6.1. A adocdo de sistemas de seguranca, em especial nas zonas de operacdo que apresentem
perigo, deve considerar as caracteristicas técnicas da maquina e do processo de trabalho e as
medidas e alternativas técnicas existentes, de modo a atingir o nivel necessario de seguranca
previsto nesta Norma.

6.1.1. Os componentes funcionais das areas de processo e trabalho das maquinas autopropelidas
e implementos, que necessitem ficar expostos para correta operagdo, devem ser protegidos
adequadamente até a extensdo maxima possivel, de forma a permitir a funcionalidade
operacional a que se destinam, atendendo as normas técnicas vigentes e as excecles constantes
do Quadro Il deste Anexo.

6.2. Para fins de aplicacdo deste Anexo, considera-se protecdo o elemento especificamente
utilizado para prover seguranca por meio de barreira fisica, podendo ser:
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a) protecdo fixa, que deve ser mantida em sua posicdo de maneira permanente ou por meio de
elementos de fixagdo que sd permitam sua remogdo ou abertura com o uso de ferramentas
especificas; e

b) protecdo mdvel, que pode ser aberta sem o uso de ferramentas, geralmente ligada por
elementos mecanicos a estrutura da maquina ou a um elemento fixo proximo, e deve se associar
a dispositivos de intertravamento.

6.3 Para fins de aplicacdo deste Anexo, consideram-se dispositivos de seguranga 0s componentes
que, por si sO ou interligados ou associados a protecGes, reduzam os riscos de acidentes e de
outros agravos a saude, sendo classificados em:

a) comandos elétricos ou interfaces de seguranca: dispositivos responsaveis por realizar o
monitoramento, que verificam a interligacédo, posicéo e funcionamento de outros dispositivos do
sistema e impedem a ocorréncia de falha que provoque a perda da funcdo de seguranca, como
relés de seguranga, controladores configurdveis de seguranca e controlador 16gico programavel -
CLP de seguranga;

b) dispositivos de intertravamento: chaves de seguranca eletromecénicas, com acgdo e ruptura
positiva, magnéticas e eletronicas codificadas, optoeletrénicas, sensores indutivos de seguranca e
outros dispositivos de seguranca que possuem a finalidade de impedir o funcionamento de
elementos da maquina sob condigdes especificas;

c) sensores de seguranga: dispositivos detectores de presenca mecanicos e ndo mecanicos, que
atuam guando uma pessoa ou parte do seu corpo adentra a zona de perigo de uma maquina ou
equipamento, enviando um sinal para interromper ou impedir o inicio de funcdes perigosas,
como cortinas de luz, detectores de presenca optoeletronicos, laser de multiplos feixes, barreiras
Gticas, monitores de area, ou scanners, batentes, tapetes e sensores de posicao;

d) vélvulas e blocos de seguranca ou sistemas pneumaticos e hidraulicos de mesma eficacia;

e) dispositivos mecanicos, como: dispositivos de retencdo, limitadores, separadores,
empurradores, inibidores, defletores e retrateis; e

) dispositivos de validacéo: dispositivos suplementares de comando operados manualmente,
que, quando aplicados de modo permanente, habilitam o dispositivo de acionamento, como
chaves seletoras bloqueaveis e dispositivos bloqueaveis.

6.3.1 Os componentes relacionados aos sistemas de seguranca e comandos de acionamento e
parada das maquinas estacionarias, inclusive de emergéncia, devem garantir a manutencdo do
estado seguro da maquina quando ocorrerem flutuacfes no nivel de energia além dos limites
considerados no projeto, incluindo o corte e restabelecimento do fornecimento de energia.

6.4. As protecGes devem ser projetadas e construidas de modo a atender aos seguintes requisitos
de seguranca:

a) cumprir suas fungdes apropriadamente durante a vida util da maquina ou possibilitar a
reposicdo de partes deterioradas ou danificadas;

b) ser constituidas de materiais resistentes e adequados a contengdo de projecdo de pecas,
materiais e particulas;

c) fixacdo firme e garantia de estabilidade e resisténcia mecéanica compativeis com os esfor¢os
requeridos;

d) ndo criar pontos de esmagamento ou agarramento com partes da maguina ou com outras
protecdes;

e) ndo possuir extremidades e arestas cortantes ou outras saliéncias perigosas;

f) resistir as condi¢cGes ambientais do local onde estdo instaladas;

g) impedir que possam ser burladas;

h) proporcionar condic6es de higiene e limpeza;
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i) impedir 0 acesso a zona de perigo;

J) ter seus dispositivos de intertravamento utilizados para blogqueio de funcdes perigosas das
maquinas protegidos adequadamente contra sujidade, poeiras e corrosdo, se Necessario;

K) ter acdo positiva, ou seja, atuacdo de modo positivo;

I) ndo acarretar riscos adicionais; e

m) possuir dimensdes conforme previsto no Item A do Anexo | desta Norma.

6.4.1. Quando a prote¢do for confeccionada com material descontinuo, devem ser observadas as
distancias de seguranca para impedir 0 acesso as zonas de perigo, conforme previsto Item A do
Anexo | desta Norma.

6.5. A protecao deve ser movel quando o acesso a uma zona de perigo for requerido uma ou mais
vezes por turno de trabalho, observando-se que:

a) a protecdo deve ser associada a um dispositivo de intertravamento quando sua abertura nao
possibilitar o acesso a zona de perigo antes da eliminacéo do risco; e

b) a protecdo deve ser associada a um dispositivo de intertravamento com bloqueio quando sua
abertura possibilitar o acesso a zona de perigo antes da eliminacéo do risco.

6.5.1. Para as maquinas autopropelidas e seus implementos, a protecdo deve ser mével quando o
acesso a uma zona de perigo for requerido mais de uma vez por turno de trabalho.

6.5.2. As méaquinas e implementos dotados de protecGes mdveis associadas a dispositivos de
intertravamento devem:

a) operar somente quando as protecdes estiverem fechadas;

b) paralisar suas func@es perigosas quando as protecdes forem abertas durante a operacéo; e

c) garantir que o fechamento das protecGes por si S6 ndo possa dar inicio as fungdes perigosas

6.5.2.1. As maquinas autopropelidas ficam dispensadas do atendimento das alineas “a” ¢ “b” do
subitem 6.5.2 deste Anexo para acesso em operacOes de manutencdo e inspecdo, desde que
realizadas por trabalhador capacitado ou qualificado.

6.5.3 Para as maquinas autopropelidas, é permitida a utilizacdo de dispositivo de intertravamento
mecanico de atuacdo simples e ndo monitorado para protecdo do compartimento do motor.

6.5.4. Os dispositivos de intertravamento com blogueio associados as protecdes moveis das
maquinas e equipamentos devem:

a) permitir a operagdo somente enquanto a protecéo estiver fechada e blogqueada;

b) manter a protegdo fechada e bloqueada até que tenha sido eliminado o risco de leséo devido as
fungdes perigosas da maquina ou do equipamento; e

c) garantir que o fechamento e bloqueio da protecdo por si s6 ndo possa dar inicio as funcdes
perigosas da maquina ou do equipamento.

6.5.4.1. As maquinas autopropelidas ficam dispensadas do atendimento das alineas “a” ¢ “b” do
subitem 6.5.3 para acesso em opera¢des de manutencdo e inspecdo, desde que realizadas por
trabalhador capacitado ou qualificado.

6.6. As transmissbes de forga e os componentes moveis a elas interligados, acessiveis ou
expostos, devem ser protegidos por meio de protecGes fixas ou mdveis com dispositivos de
intertravamento, que impegam 0 acesso por todos os lados, ressalvado o disposto no subitem
6.1.1 deste Anexo e as excegdes previstas no Quadro Il deste Anexo.
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6.6.1. Quando utilizadas protecbes mdveis para o enclausuramento de transmissdes de forca que
possuam inércia, devem ser utilizados dispositivos de intertravamento com bloqueio.

6.7. O eixo carda deve possuir protecdo adequada, em perfeito estado de conservagdo em toda a
sua extensdo, fixada na tomada de forca da maquina desde a cruzeta até o acoplamento do
implemento ou equipamento.

6.8. As méaquinas e equipamentos que oferecam risco de ruptura de suas partes, projecdo de
pecas ou material em processamento devem possuir protecfes que garantam a salde e a
seguranca dos trabalhadores, salvo as excec¢des constantes dos Quadros | e 11 deste Anexo.

6.8.1. As rogadoras devem possuir dispositivos de protecdo contra o arremesso de materiais
solidos.

6.9. As maquinas de cortar, picar, triturar, moer, desfibrar e similares devem possuir sistemas de
seguranga que impossibilitem o contato do operador ou demais pessoas com suas zonas de
perigo.

6.10 Nas protecOes distantes de maquinas estaciondrias, em que haja possibilidade de alguma
pessoa ficar na zona de perigo, devem ser adotadas medidas adicionais de protecdo coletiva para
impedir a partida da maquina, enquanto houver a presenca de pessoas nesta zona.

6.11. As aberturas para alimentacdo de maquinas ou implementos que estiverem situadas ao
nivel do ponto de apoio do operador ou abaixo dele, devem possuir protecdo que impeca a queda
de pessoas em seu interior.

6.12. Quando as caracteristicas da maquina ou implemento exigirem que as protecdes sejam
utilizadas também como meio de acesso, estas devem atender aos requisitos de resisténcia e
seguranca adequados a ambas as finalidades.

6.12.1. O fundo dos degraus ou da escada deve possuir protecdo — espelho, sempre que uma
parte saliente do pé ou da mao do trabalhador possa contatar uma zona perigosa.

7. As baterias devem atender aos seguintes requisitos minimos de seguranca:

a) localizacdo de modo que sua manutencdo e troca possam ser realizadas facilmente a partir do
solo ou de uma plataforma de apoio;

b) constituicdo e fixacdo de forma a ndo haver deslocamento acidental; e

c) protecédo do terminal positivo, a fim de prevenir contato acidental e curto-circuito.

8. As maquinas autopropelidas fabricadas a partir de maio de 2008, sob a egide da redacdo da
NR 31 dada pela Portaria n° 86, de 3 de marco de 2005, devem possuir fardis, lanternas traseiras
de posicédo, buzina, espelho retrovisor e sinal sonoro automatico de ré acoplado ao sistema de
transmisséo, salvo as excec¢0es listadas no Quadro | deste Anexo.

9. As maquinas autopropelidas devem possuir Estrutura de Protecéo na Capotagem - EPC e cinto
de seguranga, exceto as constantes do Quadro Il deste anexo, que devem ser utilizadas em
conformidade com as especificagdes e recomendacdes indicadas nos manuais do fabricante.
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10. As méaquinas autopropelidas que durante sua operacdo oferecam riscos de queda de objetos
sobre o posto de trabalho devem possuir de Estrutura de Protegdo contra Queda de Objetos -
EPCO.

11. Na tomada de poténcia — TDP dos tratores agricolas deve ser instalada uma protecdo que
cubra a parte superior e as laterais, conforme Figura 1 deste Anexo.

12. As maquinas e equipamentos tracionados devem possuir sistemas de engate para reboque
pelo sistema de tracdo, de modo a assegurar o acoplamento e desacoplamento facil e seguro, bem
como a impedir o desacoplamento acidental durante a utilizacao.

12.1. A indicagdo de uso dos sistemas de engate mencionados no item 12 deve ficar em local de
facil visualizacdo e afixada em local proximo da conexéo.

12.2. Os implementos tracionados, caso 0 peso da barra do reboque assim exija, devem possuir
dispositivo de apoio que possibilite a reducdo do esforco e a conex@o segura ao sistema de
tracao.

13. As correias transportadoras devem possulir:

a) sistema de frenagem ao longo dos trechos em que haja acesso de trabalhadores;

b) dispositivo que interrompa seu acionamento quando necessario;

c) partida precedida de sinal sonoro audivel em toda a area de operacdo que indique seu
acionamento;

d) sistema de protecdo contra quedas de materiais, quando oferecer risco de acidentes aos
trabalhadores que operem ou circulem em seu entorno;

e) sistemas e passarelas que permitam que os trabalhos de manutengédo sejam desenvolvidos de
forma segura;

f) passarelas com sistema de protecdo contra queda ao longo de toda a extensdo elevada onde
possa haver circulacdo de trabalhadores; e

g) sistema de travamento para ser utilizado nos servigos de manutencao.

13.1. Excetuam-se da obrigacdo do item 13 as correias transportadoras instaladas em maguinas
autopropelidas, implementos e em esteiras mdveis para carga e descarga.

14. As méaquinas e implementos devem possuir manual de instrugdes fornecido pelo fabricante
ou importador, com informagdes relativas a seguranca nas fases de transporte, montagem,
instalacdo, ajuste, operacdo, limpeza, manutencdo, inspecdo, desativacao e desmonte.

14.1. Os manuais devem:

a) ser escritos na lingua portuguesa - Brasil, com caracteres de tipo e tamanho que possibilitem a
melhor legibilidade possivel, acompanhado das ilustracdes explicativas;

b) ser objetivos, claros, sem ambiguidades e em linguagem de facil compreensao;

c) ter sinais ou avisos referentes a seguranca realcados; e

d) permanecer disponiveis a todos os usuarios nos locais de trabalho.

14.2. Os manuais das maquinas e equipamentos fabricados no Brasil ou importados devem
conter, no minimo, as seguintes informacoes:

a) razdo social, endereco do fabricante ou importador, e CNPJ quando houver;

b) tipo e modelo;
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¢) nimero de série ou de identificacdo, e ano de fabricacéo;

d) descricdo detalhada da maquina ou equipamento e seus acessorios;

e) diagramas, inclusive circuitos elétricos, em particular a representacdo esquematica das funcdes
de seguranca, no que couber, para maquinas estacionarias.

f) definicdo da utilizacdo prevista para a maquina ou equipamento;

g) riscos a que estdo expostos 0s usuarios;

h) definicdo das medidas de seguranca existentes e aquelas a serem adotadas pelos usuarios;

i) especificacOes e limitages técnicas para a sua utilizagdo com seguranca, incluindo o critérios
de declividade de trabalho para maquinas e implementos, no que couber;

J) riscos que poderiam resultar de adulteracdo ou supressdo de protecdes e dispositivos de
seguranca;

K) riscos que poderiam resultar de utilizacGes diferentes daquelas previstas no projeto;

I) procedimentos para utilizacdo da maquina ou equipamento com seguranca;

m) procedimentos e periodicidade para inspecdes e manutencao;

n) procedimentos basicos a serem adotados em situacdes de emergéncia.

15. As maéquinas, equipamentos e implementos devem dispor de acessos permanentemente
fixados e seguros a todos os seus pontos de operacdo, abastecimento, insercdo de matérias
primas e retirada de produtos trabalhados, preparacao, manutencdo e de intervencdo constante.

15.1. Consideram-se meios de acesso elevadores, rampas, passarelas, plataformas ou escadas de
degraus.

15.1.1. Na impossibilidade técnica de ado¢do dos meios previstos no subitem 15.1, podera ser
utilizada escada fixa tipo marinheiro.

15.1.2. As maquinas autopropelidas e implementos com impossibilidade técnica de adocao dos
meios de acesso dispostos no subitem 15.1, onde a presenca do trabalhador seja necessaria para
inspecdo e manutencdo e que ndo sejam acessiveis desde o solo devem possuir meios de apoio
como manipulos ou corrimdos, barras, apoio para 0s pés ou degraus com superficie
antiderrapante, que garantam ao operador manter contato de apoio em trés pontos durante todo o
tempo de acesso, de modo a torna-lo seguro, conforme o item 15.21 deste Anexo.

15.1.2.1. Deve-se utilizar uma forma de acesso seguro indicada no manual de operacdo, nas
situacGes em que nao sejam aplicaveis 0s meios previstos no subitem 15.1.2.

15.2. Os locais ou postos de trabalho acima do nivel do solo em que haja acesso de trabalhadores
para intervencdes devem possuir plataformas de trabalho estaveis e seguras.

15.3. Devem ser fornecidos meios de acesso se a altura do solo ou do piso ao posto de operacéo
das maquinas for maior que 0,55 m (cinquenta e cinco centimetros).

15.4. Em maéquinas autopropelidas da industria de constru¢cdo com aplicagdo agroflorestal, os
meios de acesso devem ser fornecidos se a altura do solo ao posto de operacdo for maior que
0,60 m (sessenta centimetros).

15.5. Em colhedoras de arroz, colhedoras equipadas com esteiras e outras colhedoras equipadas
com sistema de autonivelamento, os meios de acesso devem ser fornecidos se a altura do solo ao
posto de operacdo for maior que 0,70 m (setenta centimetros).
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15.6. Nas maquinas, equipamentos e implementos os meios de acesso permanentes devem ser
localizados e instalados de modo a prevenir riscos de acidente e facilitar sua utilizagcdo pelos
trabalhadores.

15.7. Os meios de acesso de maquinas estacionarias, exceto escada fixa do tipo marinheiro e
elevador, devem possuir sistema de protecdo contra quedas com as seguintes caracteristicas:

a) ser dimensionados, construidos e fixados de modo seguro e resistente, de forma a suportar 0s
esforgos solicitantes;

b) ser constituidos de material resistente a intempéries e corrosao;

C) possuir travessao superior de 1,10 m (um metro e dez centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte
centimetros) de altura em relacéo ao piso ao longo de toda a extensdo, em ambos os lados;

d) o travessdo superior ndo deve possuir superficie plana, a fim de evitar a colocacéo de objetos;
e

e) possuir rodapé de, no minimo, 0,20 m (vinte centimetros) de altura e travessao intermediario a
0,70 m (setenta centimetros) de altura em relacdo ao piso, localizado entre o rodapé e o travessao
superior.

15.7.1. Havendo risco de queda de objetos e materiais, 0 vao entre o rodapé e o travessdo
superior do guarda corpo deve receber protecéo fixa, integral e resistente

15.7.1.1. A protecdo mencionada no subitem 15.7.1 pode ser constituida de tela resistente, desde
que sua malha ndo permita a passagem de qualquer objeto ou material que possa causar lesdes
aos trabalhadores.

15.7.2. Para o sistema de protecdo contra quedas em plataformas utilizadas em operacbes de
abastecimento ou que acumulam sujidades, é permitida a adogdo das dimens@es da Figura 5 do
Anexo 111 desta Norma.

15.8. O emprego dos meios de acesso de maquinas estacionarias deve considerar o angulo de
lance conforme Figura 1 do Anexo Il desta Norma.

15.9. As passarelas, plataformas, rampas e escadas de degraus devem propiciar condi¢fes
seguras de trabalho, circulacdo, movimentacdo e manuseio de materiais e:

a) ser dimensionadas, construidas e fixadas de modo seguro e resistente, de forma a suportar os
esforcos solicitantes e movimentagdo segura do trabalhador;

b) ter pisos e degraus constituidos de materiais ou revestimentos antiderrapantes;

c) ser mantidas desobstruidas; e

d) ser localizadas e instaladas de modo a prevenir riscos de queda, escorregamento,
tropecamento e dispéndio excessivo de esfor¢os fisicos pelos trabalhadores ao utiliza-las.

15.10. As rampas com inclinagdo entre 10° (dez) e 20° (vinte) graus em relagdo ao plano
horizontal devem possuir pecas transversais horizontais fixadas de modo seguro, para impedir
escorregamento, distanciadas entre si 0,40 m (quarenta centimetros) em toda sua extensao.

15.11. E proibida a construgio de rampas com inclinacdo superior a 20° (vinte) graus em relagdo
ao piso.

15.12. As passarelas, plataformas e rampas devem ter as seguintes caracteristicas:
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a) largura util minima de 0,60 m (sessenta centimetros) para maquinas, exceto para as
autopropelidas e implementos que devem atender a largura minima determinada conforme norma
técnica especifica;

b) meios de drenagem, se necessario; e

C) ndo possuir rodapé no véo de acesso.

15.13. Em maquinas estacionarias as escadas de degraus com espelho devem ter:

a) largura minima de 0,60 m (sessenta centimetros);

b) degraus com profundidade minima de 0,20 m (vinte centimetros);

c) degraus e lances uniformes, nivelados e sem saliéncias;

d) altura entre os degraus de 0,20 m (vinte centimetros) a 0,25 m (vinte e cinco centimetros);

e) plataforma de descanso de 0,60m (sessenta centimetros) a 0,80m (oitenta centimetros) de
largura e comprimento a intervalos de, no maximo, 3,00 m (trés metros) de altura.

15.14. Em maquinas estacionarias as escadas de degraus sem espelho devem ter:

a) largura minima de 0,60 m (sessenta centimetros);

b) degraus com profundidade minima de 0,15 m (quinze centimetros);

c) degraus e lances uniformes, nivelados e sem saliéncias;

d) altura maxima entre os degraus de 0,25 m (vinte e cinco centimetros);

e) plataforma de descanso com 0,60m (sessenta centimetros) a 0,80 m (oitenta centimetros) de
largura e comprimento a intervalos de, no maximo, 3,00 m (trés metros) de altura;

f) projecdo minima de 0,01 m (dez milimetros) de um degrau sobre o outro; e

g) degraus com profundidade que atendam a formula: 600< g +2h < 660 (dimensdes em
milimetros), conforme Figura 2 deste Anexo.

15.15. Em maquinas estacionarias as escadas fixas do tipo marinheiro devem ter:

a) dimensdo, construcdo e fixacdo seguras e resistentes, de forma a suportar os esforgcos
solicitantes;

b) constituicdo de materiais ou revestimentos resistentes a intempéries e corrosao, caso estejam
expostas em ambiente externo ou corrosivo;

c) gaiolas de protegéo, caso possuam altura superior a 3,50 m (trés metros e meio), instaladas a
partir de 2,0 m (dois metros) do piso, ultrapassando a plataforma de descanso ou o piso superior
em pelo menos de 1,10 m (um metro e dez centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte centimetros);
d) corriméo ou continuacdo dos montantes da escada ultrapassando a plataforma de descanso ou
0 piso superior de 1,10 m (um metro e dez centimetros) a 1,20 m (um metro e vinte centimetros);
e) largura de 0,40 m (quarenta centimetros) a 0,60 m (sessenta centimetros), conforme Figura 3
do Anexo Il desta Norma;

f) altura total maxima de 10,00 m (dez metros), se for de um Unico lance;

g) altura méaxima de 6,00 m (seis metros) entre duas plataformas de descanso, se for de multiplos
lances, construidas em lances consecutivos com eixos paralelos, distanciados no minimo em 0,70
m (setenta centimetros), conforme Figura 3 do anexo Ill desta Norma;

h) espacamento entre barras de 0,25 m (vinte e cinco centimetros) a 0,30 m (trinta centimetros),
conforme Figura 3 do Anexo Il desta Norma;

i) espacamento entre o0 piso da maquina ou da edificagdo e a primeira barra ndo superior a 0,55 m
(cinquenta e cinco centimetros), conforme Figura 3 do Anexo |11 desta Norma;

J) distdncia em relacdo a estrutura em que € fixada de, no minimo, 0,15 m (quinze centimetros),
conforme Figura 4 do Anexo Il desta Norma;

K) barras de 0,025m (vinte e cinco milimetros) a 0,038 m (trinta e oito milimetros) de diametro
Ou espessura; e
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I) barras com superficies, formas ou ranhuras a fim de prevenir deslizamentos.

15.15.1. As gaiolas de protecdo devem possuir:

a) didametro de 0,65m (sessenta e cinco centimetros) a 0,80 m (oitenta centimetros), conforme
Figura 4 do Anexo Il desta Norma; e

b) vaos entre grades protetoras de, no méaximo, 0,30 m (trinta centimetros), conforme Figura 3 do
Anexo Il desta Norma.

15.16. Os meios de acesso das maquinas autopropelidas e implementos, devem possuir as
seguintes caracteristicas:

a) ser dimensionados, construidos e fixados de modo seguro e resistente, de forma a suportar 0s
esforgos solicitantes;

b) ser constituidos de material resistente a intempéries e corrosao;

C) o travessao superior ndao deve ter superficie plana, a fim de evitar a colocacgao de objetos.

15.17. A direcdo ndo pode ser considerada manipulo de apoio.

15.18. Os pneus, cubos, rodas e para-lamas ndo sao considerados degraus para acesso aos postos
de trabalho.

15.19. Os para-lamas podem ser considerados degraus para acesso desde que projetados para
esse fim.

15.20. Em maéquinas de esteira, as sapatas e a superficie de apoio das esteiras podem ser
utilizadas como degraus de acesso desde que projetados para esse fim e se for garantido ao
operador apoio em trés pontos de contato durante todo tempo de acesso.

15.21. As maquinas autopropelidas e implementos devem ser dotados de corrimdos ou
manipulos - pega-maos, em um ou ambos os lados dos meios de acesso que oferecam risco de
queda ou acesso as areas de perigo, que devem possuir:

a) projeto de forma que o operador possa manter contato de apoio em trés pontos durante todo o
tempo de acesso;

b) largura da secdo transversal entre 0,025m (vinte e cinco milimetros) e 0,038 m (trinta e oito
milimetros);

c) extremidade inferior em pelo menos um corrimdo ou manipulo localizada no maximo a 1600
mm (mil e seiscentos milimetros) da superficie do solo;

d) espaco livre minimo de 0,050m (cinquenta milimetros) entre o corrimdo ou manipulo e as
partes adjacentes para acesso da mao, exceto nos pontos de fixacéo;

e) um manipulo instalado do ultimo degrau superior do meio de acesso a uma altura de 0,85 m
(oitenta e cinco centimetros a 1,10 m (um metro e dez centimetros); e

f) manipulo com comprimento minimo de 0,15 m (quinze centimetros).

15.21.1. Os pontos de apoio para maos devem ficar a pelo menos 0,30 m (trinta centimetros) de
qualquer elemento de articulagéo.

15.22. As escadas usadas no acesso ao posto de operacdo das maquinas autopropelidas e
implementos devem atender a um dos seguintes requisitos:

a) a inclinagdo o deve ser entre 70° (setenta graus) e 90° (noventa graus) em relacdo a horizontal
conforme Figura 2 desta Norma; ou (Retificada no D.O.U. de 10/01/11 — Se¢do 1 — pag. 84)
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b) no caso de inclinagdo o menor que 70° (setenta graus), as dimensdes dos degraus devem
atender a equacdo (2B + G) < 700 mm, onde B ¢ a distancia vertical, em mm, ¢ G a distancia
horizontal, em mm, entre degraus, permanecendo as dimensdes restantes conforme Figura 2 do
Anexo Il desta Norma. (Retificada no D.O.U. de 10/01/11 — Secéo 1 — pég. 84)

15.22.1. Os degraus devem possuir:

a) superficie antiderrapante;

b) batentes verticais em ambos os lados;

c) projecdo de modo a minimizar o acumulo de agua e de sujidades, nas condi¢cGes normais de
trabalho;

d) altura do primeiro degrau alcancada com os maiores pneus indicados para a maquina,;

e) espaco livre adequado na regido posterior, quando utilizado sem espelho, de forma a
proporcionar um apoio seguro para 0s pes;

f) dimensdes conforme a Figura 2 do Anexo 111 desta Norma;

g) altura do primeiro deles em relacdo ao solo de até 700mm (setecentos milimetros) para
colhedoras de arroz ou colhedoras equipadas com esteiras e outras colhedoras equipadas com
sistema de autonivelamento; e

h) altura do primeiro deles em relagdo ao solo de até 600mm (seiscentos milimetros) para
maquinas autopropelidas da industria da construcdo com aplicacdo agroflorestal.

15.22.2. A conexdo entre o primeiro degrau e o segundo degrau pode ser articulada.

15.22.3. Nédo deve haver riscos de corte, esmagamento ou movimento incontrolavel para o
operador na movimentacao de meios de acesso moveis.

15.23. As plataformas de maquinas autopropelidas e implementos que apresentem risco de queda
de trabalhadores devem ser acessados por degraus e possuir sistema de protecdo contra quedas
conforme as dimensdes da Figura 5 do Anexo 111 desta Norma.

15.24. A plataforma de operacgdo ou piso de trabalho das maquinas autopropelidas e implementos
deve:

a) ser plana, nivelada e fixada de modo seguro e resistente;

b) possuir superficie antiderrapante;

C) possuir meios de drenagem, Se Necessario;

d) ser continua, exceto para tratores denominados “acavalados”, em que podera ser de dois
niveis; e

) ndo possuir rodapé no vao de entrada da plataforma.

15.24.1. Os meios de acesso moveis ou retrateis das plataformas e cabines, para fins de
transporte, devem possuir sistema para limitacdo do vao de acesso.

15.25. O bocal de abastecimento do tanque de combustivel e de outros materiais deve ser
localizado, no méaximo, a 1,5 m (um metro e cinquenta centimetros) acima do ponto de apoio do
operador.

15.25.1. Caso ndo seja possivel atender ao disposto no subitem 15.25 para as operagdes de
abastecimento de combustivel e de outros materiais, nas maquinas autopropelidas deve ser
instalado degrau de acesso com manipulos que garantam trés pontos de contato durante toda a
tarefa.
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15.25.2. Caso ndo seja possivel atender ao disposto no subitem 15.25 para as operacdes de
abastecimento de combustivel das maquinas autopropelidas que possuam o tanque localizado na

parte traseira ou lateral, podera ser utilizada plataforma ou escada externa que servird de apoio
para execucdo segura da tarefa.

Figura 1 — Cobertura de protecdo da TDP para tratores agricolas
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Figura 2 — Dimens6es em milimetros dos meios de acesso de maquina autopropelida.
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Legenda:
B: distancia vertical entre degraus sucessivos
G: distancia horizontal entre degraus sucessivos
a: angulo de inclinagdo em relagfo a horizontal.
Cuadro I — Magqumas excluidas.
Item & Ttem 9 Subitem 6.8 Ttem 8 Itern 3 Fardis,
Estrutura de Cinto de Protecdo contra Sinal sonoro de buzina &
protecio na seguranca projecic do materizl | ré acoplades ao lanternas
capotagem EPC 2Im processanento sistema de frazeiras de

Tipo de magu . .
o — fransossio e posigio
espelho refroviser




Motocultvadores

Chatros
mucrotratores e cortadores de
grama autopropelides

(peso bruto total abaixo de
500 kz)

Pulverizadores

autopropelidos

Adubadoras autopropelidas e
tracionadas

Colhedoras de

graos, cereals, forragem, café
cana-de-aguear, algodio,
laranja

entre outras.

Ezcavademras Hidrauhicas

Plantadeiras fracionadas

Plataforma porta-
implementos (acoplivel ao
motooultivador)

Chiadre I — Exclusdes a protecio em partes moveis (subitens 6.1.1 & 6.6)

Maquina - implementa

Descrigio da Execlusio

Motocultivadores

Areada parte afrva do mmplemento acoplado de acordo com aplicacdo.

Crufros microtratores e cortadores de

Area do cortador de grama, embaixo da maquinz, protegido por protecdes

grama autopropelidos (peso bruto -

total abaizo de 600 ke) laterais.

Adubadoras tracionadas e Area dismbuwidora — area do distrbwdor (disco ou fubo);
autopropelidas Area de transporte e esteira helicoidal

Colbedoras de grios ou cereals

Area de corte e alimentagio ou de captagdo (plataforma de corfefrecollimenta);
Area de expulsio e projeqio de residucs (espalhador de palha);
Area de descarmegamento (tubo descarregador de grdos).

Colbedoras de cana-de-agucar

Area de corte ou recollimento da cana-de-agicar a zer proceszada (unidades de
corte e recollimento);

Area de projecdo/descarrepamento do matenial (pecador e transportador de
material).

Area de recolhimento da fibra do algodio;

Calhedoras de alzodio Area de descarregamento do fardo de alzodio.

Collsadoras de cafs :;;;ﬁ—ﬂﬂ.das hastes wibraténas, laminas retraters, transportadores e
Colhedoras de laranja t;;;ﬁ—ﬂﬂdﬁ et v, R e, bnspordore
benchon & homvertars Area de corte, desgalhamento, processamento o carregamento de toras,

Fomageiras tracionadas e

Area de corte ou recollumento da planta a ser processada (plataforma de corte ou
recolhimento);

FtORHOE : Area de descamegamento/projedo do matenal tnturade.
Linhas de corte da palha e seus componentes;
Planfadeiras tracionadas Linhas de planfio e sens componentas;

Area de dismbwicdo de sementes e adubos.

141



