CONVENCAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDICOES DE
TRABALHO EM PRENSAS E EQUIPAMENTOS SIMILARES, INJETORAS
DE PLASTICO E TRATAMENTO GALVANICO DE SUPERFICIES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS NO ESTADO DE SAO PAULO

O SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE COMPONENTES PARA VEICULOS
AUTOMOTORES - SINDIPECAS, CNPJ : 62.648.555/0001-00; REGISTRO SINDICAL MTIC
N° 182424/53; SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE FORJARIA — SINDIFORJA, |,
CNPJ: 62.470.695/0001-22, REGISTRO SINDICAL MTPS N° 163672/67, SINDICATO DA
INDUSTRIA DE PARAFUSOS, PORCAS, REBITES E SIMILARES DO ESTADO DE SAO
PAULO -- SINPA, CNPJ: 62.648.548/0001-00, SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE
MAQUINAS -- SINDIMAQ, CNPJ: 62.646.617/0001-36. REGISTRO SINDICAL N° 25542/41,
SINDICATO DA INDUSTRIA DE ARTEFATOS DE METAIS NAO FERROSOS DO ESTADO
DE SAO PAULO -- SIAMFESP, CNPJ: 62.566.922/0001-18, SINDICATO DA INDUSTRIA DE
ESTAMPARIA DE METAIS NO ESTADO DE SAO PAULO- SIEMESP, CNPJ:
62.506.233/0001-18— SINDICATO DA |INDUSTRIA DE APARELHOS ELETRICOS,
ELETRONICOS E SIMILARES DO ESTADO DE SAO PAULO - SINAEES, CNPJ:
62.510.094/0001-04, SINDICATO DA INDUSTRIA DE PROTECAO, TRATAMENTO E
TRANSFORMAGCAO DE SUPERFICIES DO ESTADO DE SAO PAULO — SINDISUPER, CNPJ:
62.605.845/0001-68, SINDICATO DA INDUSTRIA DE ESQUADRIAS E CONSTRUCOES
METALICAS DO ESTADO DE SAO PAULO — SIESCOMET, CNPJ: 62.548.771/0001-75,
SINDICATO DA INDUSTRIA DE CONDUTORES ELETRICOS, TREFILACAO E LAMINACAO
DE METAIS NAO FERROSOS DO ESTADO DE SAO PAULO - SINDICEL, SINDICATO
INTERESTADUAL DA INDUSTRIA DE MATERIAIS E EQUIPAMENTOS FERROVIARIOS E
RODOVIARIOS — SIMEFRE, CNPJ: 62.520.960/0001-30, REGISTRO SINDICAL PROCESSO
N° DNT 26332 DE 1940, SINDICATO DA INDUSTRIA DE REFRIGERACAO, AQUECIMENTO
E TRATAMENTO DE AR NO ESTADO DE SAO PAULO - SINDRATAR, CNPJ:
63.075.063/0001-27, SINDICATO DAS INDUSTRIAS DE FUNILARIA E MOVEIS DE METAL
NO ESTADO DE SAO PAULO- CNPJ: 63.075.063/0001-27 SIFUMESP, CNPJ:
62.548.797/0001-13, SINDICATO DA INDUSTRIA DE ARTEFATOS DE FERRO METAIS E
FERRAMENTAS EM GERAL NO ESTADO DE SAO PAULO - SINAFER, CNPJ:
62.537.451/0001-10, SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE TREFILACAO E
LAMINACAO DE METAIS FERROSOS — SICETEL, CNPJ: 62.335.864/0001-11, SINDICATO
DA INDUSTRIA DE MATERIAL DE SEGURANCA E PROTECAO AO TRABALHO NO
ESTADO DE SAO PAULO - SINDSEG, CNPJ: 480737460001-51, REGISTRO SINDICAL
PROCESSO N° 322.207 DE 1975 E CARTA SINDICAL REGISTRADA NO LIVRO 74 FOLHAS
95 EM 1 DE SETEMBRO DE 1976, representando a categoria econdmica PATRONAL e a
FEDERAGAO DOS SINDICATOS DE METALURGICOS DA CUT, CNPJ: 00829 793/0002-37,
Registro n° 3278 do Livro A 06, 23/08/95, SINDICATO DOS METALURGICOS DO ABC,
REGISTRO SINDICAL N° 00413702236-3, CNPJ N° 71.535.520/0001-47, SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL DE
ARARAQUARA E AMERICO BRASILIENSE, REGISTRO SINDICAL N° 01113789313-8,
CNPJ N° 43.974.831/0001-77, SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE ITU (BOITUVA, PORTO
FELIZ E CABREUVA), REGISTRO SINDICAL N° 24459001487/90-85, CNPJ N°
50.234.384/0001-85, SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL DE SOROCABA E REGIAO
(VOTORANTIM, SAO ROQUE, IPERO, SALTO DE PIRAPORA, PILAR DO SUL, PIEDADE,
IBIUNA, ARACARIGUAMA, ARACOIABA DA SERRA, TAPIRAI E SARAPUI), REGISTRO
SINDICAL N° 35443.007079/92, CNPJ N° 71.850.945/0001-40, SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL DE
BAURU E REGIAO (AGUDOS, IACANGA E PIRAJUI), REGISTRO SINDICAL N°
01113789312-0, CNPJ N° 50540699/0001-50, SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
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INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL DE TAUBATE, TREMEMBE
E DISTRITO (QUIRIRIM), REGISTRO SINDICAL N° 128.171, CNPJ N° 72.307.267/0001-37,
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL DE JAGUARIUNA, (PEDREIRA, AMPARO, SERRA NEGRA E MONTE
ALEGRE DO SUL), REGISTRO SINDICAL N° 004.137.02916-3, CNPJ N° 54.674.387/0001-90,
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL DE PINDAMONHANGABA (MOREIRA CESAR E ROSEIRA), REGISTRO
SINDICAL N° 044.137.02431-5, CNPJ N° 45.379.252/0001-01, SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE MONTE ALTO, REGISTRO SINDICAL N° 004.137.01519.7, CNPJ N°
51.816.064/0001-04, SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE ITAQUAQUECETUBA,
REGISTRO SINDICAL N° 24440.021773/91, CNPJ N° 63.899.231/0001-07, SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE MATAO, REGISTRO SINDICAL N° 154.475, CNPJ N° 52316171/0001-28,
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE SALTO, REGISTRO SINDICAL N° 004.137.01673-8, CNPJ N°
48.988.398/0001-42, SINDICATO DOS METALURGICOS DE CAJAMAR E REGIAO
(FRANCO DA ROCHA, FRANCISCO MORATO E CAIEIRA), REGISTRO SINDICAL N°
24440009542-90 , CNPJ N° 56347032/0001-12, SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE SAO CARLOS
E IBATE, CNPJ: 59.620.591/0001-42, SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE ITATIBA E
REGIAO, CNPJ: 58.386.327/0001-23, SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE BIRIGUI/SP,
CNPJ: 05.737.511/0001-04 e FEDERAGAO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DO ESTADO DE SAO PAULO
(REPRESENTANDO AS BASES INORGANIZADAS), REGISTRO SINDICAL PROCESSO
17645/42, CNPJ 62.693.577/0001-83, e representando os SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE SAO PAULO, MOGI DAS CRUZES E REGIAO - SP, REGISTRO SINDICAL
PROCESSO N° 46000.008125/99, CNPJ 52.168.721/0001-09; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE OSASCO (CARAPICUIBA, BARUERI, SANTANA DO PARNAIBA, ITAPEVI,
COTIA, ITAPECERICA DA SERRA, EMBU, JANDIRA E TABOAO DA SERRA), REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 312.614/77, CNPJ  62.248.620/000109/2005; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE GUARULHOS (ARUJA, MAIRIPORA E SANTA IZABEL), REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 125.725/63, CNPJ 49.088.842/0001-36; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE ALUMINIO E MAIRINQUE, REGISTRO SINDICAL PROCESSO
35440.000224/92, CNPJ 50.811.801/0001-05; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE ARAGATUBA
(BIRIGUI, BENTO DE ABREU, COROADOS, BRAUNA, BILAC, CLEMENTINA,
GUARARAPES, GLICERIO, RUBIACEA E VALPARAISO ), REGISTRO SINDICAL
PROCESSO 132.384/65, CNPJ 43.765.429/0001-82; SINDICATO DOS TRABALHADORES
NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE ARARAS
(LEME), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 105.336/55, CNPJ 44.219.707/0001-69;
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE BOTUCATU (AVARE, SAO MANOEL, ITATINGA, AREIOPOLIS
E LENCOIS PAULISTA), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 314.489/71, CNPJ
45.426.749/0001-33; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE BRAGANGCA PAULISTA
(ATIBAIA, BOM JESUS DOS PERDOES E PINHALZINHO) REGISTRO SINDICAL
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PROCESSO  46000.002981/97-08, CNPJ  45.628.500/0001-00; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE CATANDUVA (ARIRANHA, NOVAES, NOVO HORIZONTE, CATINGUA,
PARAISO, URUPES, IBINA, IRAPUA, SALES, PALMARES, PAULISTA, TABOPUA, SAO
JOAO DE ITAGUACU, ITAPOLIS, IBITINGA, PINDORAMA, SANTA ADELIA), REGISTRO
SINDICAL PROCESSO D.N.T. 22253 DE 1941, CNPJ 47.080.783/0001-24; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE CERQUILHO E REGIAO (TIETE, CAPIVARI, RAFARD, ELIAS FAUSTO E
MOMBUCA), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 46000.002982/97, CNPJ 58.982.497/0001-
70; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS
E DE MATERIAL ELETRICO DE CRUZEIRO, REGISTRO SINDICAL PROCESSO 165.939/58,
CNPJ 47.436.282/0001-38; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE EMBU-GUAGU, REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 24440.008421/86, CNPJ 57.390.510/0001-30; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE FERNANDOPOLIS (ESTRELA D'OESTE, MERIDIANO, PEDRANOPOLIS,
MACEDONIA, OURUESTE, GUARANI D'OESTE, JALES, URANIA, SANTA FE DO SUL,
SANTA RITA D'OESTE, DULCINOPOLIS, PALMERA D'OESTE, APARECIDA D’'OESTE, SAO
JOAO DAS DUAS PONTES, SAO FRANCISCO, POPULINA, TURMALINA, TRES
FRONTEIRAS, RUBINEIA, SANTANA DA PONTE PENSA, PARANAPUA, MIRA ESTRELA,
MONCOES, INDIAPORA, AURIFLAMA E MARINOPOLIS), REGISTRO SINDICAL
PROCESSO  24440.010366/90, CNPJ  59.855.064/0001-17;  SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE FERRAZ DE VASCONCELOS, REGISTRO SINDICAL PROCESSO
24440.021775/91, CNPJ 63.899.215/0001-06; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE ITAPEVA,
REGISTRO SINDICAL PROCESSO 224.682/60, CNPJ 57.048.266/0001-21; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE ITAPIRA (SANTO ANTONIO DE POSSE E HOLAMBRA), REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 24000.005628/91, CNPJ 59.026.369/0001-16; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE JABOTICABAL (BEBEDOURO, OLIMPIA, GUARIBA, PITANGUEIRAS,
MONTE AZUL PAULISTA E TAQUARITINGA), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 3428/41,
CNPJ 50.386.937/0001-15; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE JAMBEIRO, REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 46000.010614/98, CNPJ 04.113.855/0001-80; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE JAU (BARRA BONITA E IGARACU DO TIETE, BOA ESPERANCA DO SUL,
BOCAINA, BROTAS, DOIS CORREGOS, DOURADO, ITAPUi, MINEIROS DO TIETE E
TORRINHA), REGISTRO SINDICAL PROCESSO  46000.008590/01-17, CNPJ
44.521.003/0001-46; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE JUNDIAI (VARZEA
PAULISTA E CAMPO LIMPO), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 274.861/45, CNPJ
50.980.135/0001-39; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE LINS (PIRAJUI,
CAFELANDIA, PROMISSAO E PENAPOLIS), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 234.465/63,
CNPJ 51.665.792/0001-54; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE LARANJAL PAULISTA,
REGISTRO SINDICAL PROCESSO 140.641/56, CNPJ 51.335.529/0001-05; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE LORENA E GUARATINGUETA, REGISTRO SINDICAL PROCESSO
143.765/63, CNPJ 51.784.429/0001-58; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE MARILIA
(GARCA, VERA CRUZ, POMPEIA E ORIENTE), REGISTRO SINDICAL PROCESSO
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24449.000966/85, CNPJ 49.887.912/0001-16; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE MIRASSOL
(BALSAMO, TANABI, MONTE APRASIVEL, NEVES PAULISTA E JACI), REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 24440.023265/84, CNPJ 53.221.271/0001-33; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE MOCOCA (TAMBAU, SANTA CRUZ DAS PALMEIRAS, SAO JOSE DO RIO
PARDO, SANTA RITA DO PASSA QUATRO, CACONDE, TAPIRATIBA, SANTA ROSA DO
VITERBO E SAO SIMAO ), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 114.957/64, CNPJ
52.507.506/0001-95; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE MOGI GUAGU (ESTIVA
GERBI), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 24000.006922/84, CNPJ 51.904.357/0001-35;
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE MOGI MIRIM, REGISTRO SINDICAL PROCESSO
24440.015559/91, CNPJ 59.016.188/0001-09; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE OURINHOS
(CHAVANTES, SALTO GRANDE, SANTA CRUZ DO RIO PARDO, SAO PEDRO DO TURVO,
IPAUSSU, BERNARDINO DE CAMPOS, PIRAJU, ASSIS, CANDIDO MOTA, TARUMA,
CRUZALIA, PEDRINHAS PAULISTA), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 332.444/74, CNPJ
45.977.303/0001-05; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE PEDERNEIRAS
(BORACEIA, MACATUBA E BARIRI), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 46000.002985/97,
CNPJ 51.502.383/0001-37; SINDICATO DOS TRALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE PINHAL (AGUAI E SANTO
ANTONIO DO JARDIM), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 24000.006922/84, CNPJ
54.231.287/0001-90; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE PORTO FERREIRA
(DESCALVADO E PIRASSUNUNGA), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 46000.003907/95,
CNPJ 00.371.919/0001-91; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE PRESIDENTE PRUDENTE,
REGISTRO SINDICAL PROCESSO 190.962/59 , CNPJ 55.355.762/0001-00; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE RIBEIRAO PRETO, SERTAOZINHO E REGIAO (BATATAIS, LGARAPAVA,
ORLANDIA, ITUVERAVA, PATROCINIO PAULISTA, SAO JOAQUIM DA BARRA, CAJURU,
CRAVINHOS, MORRO AGUDO, JARDINOPOLIS, SERRANA E PONTAL), REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 24000.005981/85, CNPJ 55.979.348/0001-64 ;SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE SANTA BARBARA D OESTE, REGISTRO SINDICAL PROCESSO
412.609/46, CNPJ 51.420.057/0001-80; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE SANTO
ANDRE (MAUA, RIBEIRAO PIRES E RIO GRANDE DA SERRA), REGISTRO SINDICAL
PROCESSO 17.035/41, CNPJ 57.571.077/0001-39; SINDICATO DOS TRABALHADORES
NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE SAO
CAETANO DO SUL, REGISTRO SINDICAL PROCESSO 118.653/58, CNPJ 59.313.460/0001-
12; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS
E DE MATERIAL ELETRICO DE SAO JOAO DA BOA VISTA (VARGEM GRANDE DO SUL),
REGISTRO SINDICAL PROCESSO 24000.005681/91, CNPJ 66.074.055/0001-54;
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE SAO JOSE DO RIO PRETO (JOSE BONIFACIO, BADY
BASSITT, UCHOA, GUAPIACU, CEDRAL, POTIRENDABA, IPIGUA, NOVA GRANADA, ONDA
VERDE, PALESTINA), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 24000.001525/90, CNPJ
56.359.110/0001-07; SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS
METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL ELETRICO DE SUZANO, REGISTRO
SINDICAL PROCESSO 24440.021774/91, CNPJ 63.899.256/0001-00; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
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ELETRICO DE TATUI (CONCHAS, PEREIRA, CESARIO LANGE E CAPELA DO ALTO),
REGISTRO SINDICAL PROCESSO 46000.006572/95, CNPJ 00.657.414/0001-98;
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE TUPA (ADAMANTINA, BASTOS, DRACENA, FLORA RICA,
FLORIDA PAULISTA, HERCULANDIA, IACRI, INUBIA PAULISTA, IRAPURU,
JUNQUEIROPOLIS, LUCELIA, LUZIANIA, MONTE CASTELO, NOVA GUAPORANGA,
OSWALDO CRUZ, OURO VERDE, PACAEMBU, PANORAMA, PARAPUA, PAULICEIA,
PIACATU, QUEIROZ, QUINTANA, RINOPOLIS, SAGRES, SAO JOAO DO PAU D'ALHO,
SALMORAO, SANTA MERCEDES, MARIAPOLIS E TUPI PAULISTA), REGISTRO SINDICAL
PROCESSO 24440.008878/90, CNPJ 54.722.780/0001-02; SINDICATO DOS
TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E DE MATERIAL
ELETRICO DE VOTUPORANGA (COSMORAMA, NHANDEARA, CARDOSO E VALENTIM
GENTIL), REGISTRO SINDICAL PROCESSO 24000.004745/92, CNPJ 59.857.979/0001-61; E
SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS DE MONTAGENS, MANUTENCAO,
ESTRUTURA E CONSERVACAO DE LINHAS FERREAS, FERROVIAS, PORTOS E
ESTALEIROS DA BAIXADA SANTISTA ( CUBATAO, SANTOS, SAO VICENTE, PRAIA
GRANDE, MONGAGUA, ITANHAEM E GUARUJA) REGISTRO SINDICAL PROCESSO
24000.002379/90-07, CNPJ 55.671.309/0001-03 com apoio do MINISTERIO DO TRABALHO
E EMPREGO - MTE, por intermédio da DELEGACIA REGIONAL DO TRABALHO NO ESTADO
DE SAO PAULO — DRT/SP e do SINDICATO DA INDUSTRIA PLASTICA DO ESTADO DE
SAO PAULO — SINDIPLAST, celebram a presente CONVENCAO COLETIVA, nos seguintes
termos e condicoes:

CLAUSULA 12 - As industrias usudrias de prensas e equipamentos similares, injetoras de
plastico e tratamento galvanico de superficies comprometem-se a instalar, quando desprovidas,
dispositivos de protecdo ao trabalhador, para promover a sua saude e seguranca, conforme
especificado nos Programas de Prevencéo de Riscos (Anexos Il, Ill e 1IV), partes integrantes
desta Convencéao Coletiva.

Paragrafo Primeiro - Para os segmentos econémicos que aderirem pela primeira vez a
presente Convencao Coletiva, os prazos para a implementagdo dos Programas de Prevencgao
de Riscos obedecerao as definigdes constantes dos cronogramas para implantagdo em:

| - prensas e equipamentos similares (Anexo Il);
Il - injetoras de plastico (Anexo llI);
Il - tratamento galvanico de superficies (Anexo V).

Paragrafo Segundo - As empresa dos segmentos econdmicos ja participantes das
convengbes coletivas anteriores e que negociaram com o sindicato profissional e com a
DRT/SP, até a data da assinatura da presente convencao coletiva, a dilacdo dos mesmos,
obedecerdo aos novos prazos constantes de seus programas de prevencado negociados,
respeitando o limite maximo dos prazos estabelecidos nos cronogramas de metas para os
novos aderentes.

Paragrafo Terceiro — As empresa dos segmentos econémicos participantes das convengdes
anteriores que nao se enquadrarem no paragrafo anterior, estarao sujeitas a prazos a serem
estabelecidos em negociacdo com a DRT/SP, Sindicato Profissional, Representante da
Empresa e/ou Sindicato Patronal.

Paragrafo Quarto — As situagdes de risco grave e iminente, conforme definido nos anexos Il
e IV, ndo comportam concessao de quaisquer prazos.

Paragrafo Quinto - Os prazos anuais, semestrais e mensais constantes dos cronogramas
estendem-se até o ultimo dia util do més do respectivo periodo.
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CLAUSULA 22 - Fica constituida uma Comissdo Tripartite Permanente de Negociagdo da
Industria Metalurgica no Estado de Sao Paulo - CPN-IM, com o objetivo de acompanhar e
orientar a implantacéo da presente Convencao Coletiva, bem como aprimora-la periodicamente
conforme Regimento, sem prejuizo do exercicio orientador e fiscalizador dos 6rgaos publicos
instalados pelo poder constituido.

Paragrafo tnico - O Regimento da Comissao Tripartite Permanente de Negociacido é parte
integrante e complementar desta Convencao Coletiva, conforme o disposto no Anexo |I.

CLAUSULA 32 - Em cumprimento a legislagdo vigente, as empresas dos segmentos industriais
signatarios garantirdo a formagao de CIPAS atuantes, especialmente quanto a implementagao
e cumprimento da presente Convencgao Coletiva e seus anexos.

Paragrafo Primeiro - A CIPA indicara um de seus membros eleitos para as atividades a seguir
descritas, sem prejuizo de suas responsabilidades contidas na NR-5. Na hipétese de nao haver
nenhum trabalhador dos setores de prensas, injetoras e galvanoplastia dentre os cipeiros
eleitos, a CIPA indicara um de seus membros representantes dos trabalhadores para exercer o
“Tempo Livre”, exclusivamente nesses setores.

Paragrafo Segundo - A empresa legalmente desobrigada de constituir CIPA devera designar
pelo menos, um trabalhador, devidamente capacitado, a fim de atender a presente Convencao
Coletiva.

Paragrafo Terceiro - Sera concedido tempo de 1 (uma) hora por semana para o empregado
cipeiro indicado, referido no § 1° desta Clausula, ou para o trabalhador designado, referido no §
2° desta Clausula, sendo esse tempo compreendido como a liberagdo de seu posto de
trabalho, a fim de atender a presente Convencdo Coletiva, sem prejuizo dos acordos e

convencoes firmados.

Paragrafo Quarto - O empregado cipeiro indicado ou designado, conforme acima descrito,
constatando o ndo cumprimento dos itens dos Anexos Il, Il e IV, configurados como Risco
Grave e Iminente, comunicara imediatamente ao empregador ou preposto responsavel,
verbalmente e
posteriormente por escrito, devendo este procedimento ser registrado em Ata Extraordinaria da
CIPA, a fim de que sejam tomadas as providéncias
necessarias para a eliminagao do risco. Ao empregado sera garantido o estabelecido no § 2°
do Artigo 229 da Constituicado do Estado de Sao Paulo, a seguir transcrito: “Em condigcbes de
risco grave ou iminente no local de trabalho, sera licito ao empregado interromper suas
atividades, sem prejuizo de quaisquer outros direitos, até a eliminagéo do risco”.

Paragrafo Quinto - As empresas deverdo garantir a participagdo da CIPA na divulgagao, na
implantacao e no desenvolvimento dos Programas de Prevencgao de Riscos dos Anexos Il, Il e
IV e fornecer informacdes ou copias dos anexos ao Sindicato representativo dos trabalhadores,
quando solicitadas.
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Paragrafo Sexto - As empresas que possuem programa proprio de melhoria continua, cujo
operador tenha a responsabilidade devidamente comprovada, pela operacdo e manutengao do
seu equipamento de trabalho, garantirdo a integragdo do trabalho do operador com o do
membro indicado pela CIPA, ou com o trabalhador designado, conforme §§ 1° e 2° da Clausula
32

CLAUSULA 42 - As empresas dos segmentos industriais signatarios desta Convengdo Coletiva
se comprometem a:

a) divulgar os Programas de Prevengdo de Riscos entre os empregados que
trabalhem com prensas e equipamentos similares, injetoras de plastico e
tratamento galvanico de superficies, exigindo o seu integral cumprimento;

b) promover o aperfeicoamento, por intermédio de treinamento definido nos anexos |l,
Il e IV, para os empregados que trabalhem em prensas e equipamentos similares,
injetoras de plastico e tratamento galvanico de superficie;

c) promover treinamentos que visem melhorar o desempenho dos trabalhadores
quanto a seguranga e a saude no trabalho;

d) divulgar os principios, métodos e demais informacdes necessarias a preservagao
da seguranca e da saude dos trabalhadores;

e) tratar de forma especial e prevencionista os acidentes em prensas e equipamentos
similares, injetoras de plastico e tratamento galvanico de superficies, ocorridos no
ambiente de trabalho, devendo uma copia da Comunicagdo de Acidente de
Trabalho - CAT ser encaminhada as entidades definidas em legislagéo vigente.

CLAUSULA 5% - Os mecanismos de verificacdo da presente Convencdo Coletiva deverdo
conjugar agbes de carater educativo e informativo, e ser exercidos obedecendo-se as
seguintes modalidades, sem prejuizo das competéncias dos érgaos publicos:

a) Acdes coletivas voltadas para as empresas (reunides), com a presenga e
participacdo da CPN-IM e das representagcbes locais dos signatarios patronais e
profissionais;

b) Visitas aos locais de trabalho, sempre por meio de iniciativas bipartites (sindicatos
patronais e sindicatos profissionais) ou tripartites (auditorias-fiscais), que deverao
ser organizadas a partir das representacdes locais dos signatarios governamentais,
patronais e profissionais.

CLAUSULA 6? - Os empregados que trabalhem ou tenham envolvimento com as atividades em
prensas e equipamentos similares, injetoras de plastico e tratamento galvanico de superficies
deverédo ser capacitados, a fim de adquirirem os conhecimentos necessarios a Prevengao de
Acidentes, por meio de cursos especificos, cujo conteido e carga horaria estdo definidos nos
Anexos I, lll e IV.

Paragrafo primeiro — Os cursos serdo ministrados por profissionais credenciados pela CPN,
conforme critério que ela prépria definir.

Paragrafo segundo — Quando o curso for ministrado por profissionais do SESMT da empresa,
devera ser obedecido o disposto nos Anexos Il e lll.

Paragrafo terceiro — Para os cursos de PPRAG e PCMSOG, devera ser obedecido o disposto
no Anexo V.
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CLAUSULA 72 - Os fabricantes comprometem-se, para todas as prensas e equipamentos
similares e injetoras de plastico, novas ou recondicionadas, que vierem a serem produzidas a
partir da vigéncia desta Convencgao Coletiva, a instalar prote¢des nas partes de transmisséo de
movimentos e a incorporar os demais requisitos necessarios ao atendimento da legislagcao
trabalhista vigente, da presente Convencgao Coletiva e dos seus Anexos. Em contrapartida, as
empresas adquirentes filiadas aos Sindicatos Patronais convenentes se comprometem a incluir
tal necessidade nas especificagdes de aquisicdo do maquinario nacional ou estrangeiro.

Paragrafo Primeiro - A partir de 29 de novembro de 2002 ficou proibida a fabricacdo de
prensas mecanicas excéntricas de engate por chaveta.

Paragrafo Segundo - Os fabricantes signatarios comprometem-se fazer figurar em seus
manuais de instrucbes os textos completos da presente Convengao Coletiva e seus Anexos.

CLAUSULA 82 - As empresas dos segmentos industriais signatarios se comprometem a nao
mais adquirirem prensas mecanicas de engate por chaveta, a partir da vigéncia da presente
Convencao Coletiva.

CLAUSULA 92 - O Ministério do Trabalho e Emprego se compromete a atuar perante o
comércio de maquinas e equipamentos novos e usados, inclusive em feiras e exposicoes,
visando atender aos dispositivos dos anexos desta Convencado Coletiva, da NR-12 e do art.
184, § 1°, da CLT.

CLAUSULA 102 - Os signatarios comprometem-se a solicitar aos Ministérios do Trabalho e
Emprego, da Fazenda, do Desenvolvimento, da Industria e Comércio Exterior e a outras
instancias nacionais e supranacionais, a divulgagcdo das exigéncias de protecédo para a venda
em territério brasileiro de prensas e equipamentos similares e injetoras de plasticos, conforme
consta dos Programas de Prevencgao de Riscos.

CLAUSULA 112 - Compete aos signatarios promoverem a mais ampla divulgagdo do contetido
desta Convencao Coletiva e dos seus Anexos a todas as industrias usuarias de prensas e
equipamentos similares, injetoras de plastico e tratamento galvanico de superficies, e aos seus
trabalhadores abrangidos, arquivando, para controle, os documentos comprobatérios de tal
divulgagéo.

CLAUSULA 122 - As regras contidas na presente Convencdo Coletiva complementam a
legislacao pertinente, bem como prevalecem, quando for o caso, sobre os termos de Acordos
ou Convengdes Coletivas firmados nas respectivas datas-base.

CLAUSULA 132 - As empresas dos segmentos industriais signatarios que, comprovadamente,
cumprirem as determinagdes desta Convencgéo Coletiva, poderdo pleitear junto ao BNDES
financiamento com taxas reduzidas, diferenciadas, e prazos maximos de caréncia.

CLAUSULA 14% - A presente Convencdo Coletiva vigera pelo prazo de 02 (dois) anos,
contados 60 (sessenta) dias a partir da data da sua assinatura.

CLAUSULA 15?2 - Fica franqueada aos Sindicatos da categoria econémica ou profissional, a
possibilidade de, a qualquer tempo, aderir aos termos da presente Convencao Coletiva,
mediante assinatura de Termo de Adesao.
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SAO PAULO, 20 DE ABRIL DE 2006

REPRESENTAGCAO DOS SINDICATOS DAS CATEGORIAS PROFISSIONAIS

FEDERAGAO DOS SINDICATOS DE METALURGICOS DA CUT
PRESIDENTE: ADI DOS SANTOS LIMA —CPF:004.567.458-2

FEDERAGAO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS MECANICAS
E DE MATERIAL ELETRICO DO ESTADO DE SAO PAULO

PRESIDENTE: CLAUDIO MAGRAO DE CAMARGO CRE

PROCURADOR VICE PRESIDENTE: FRANCISCO SALES GABRIEL FERNANDES — CPF:
016.634.258-09

SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS, MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE SAO PAULO, MOGI DAS CRUZES - SP
PRESIDENTE: ELENO JOSE BEZERRA — CPF: 919.882.768-53

p/pSINDICATO DOS METALURGICOS DO ABC
PROCURADOR: RAFAEL MARQUES DA SILVA JUNIOR —CPF: 063.223.598-51
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p/pSINDICATO DOS METELURGICOS DE TAUBATE
PROCURADOR:JUAREZ ESTEVAM RIBEIRO-CPF: 885.380.527-72

SINDICATO DOS METALURGICOS DE MONTE ALTO
PRESIDENTE: VANDERLEI TAVARES DE MENEZES-CPF: 065.545.598/17

SINDICATO DOS METALURGICOS DE ITU
PRESIDENTE: FRANCISCO DE ASSIS MACEDO-CPF: 654.881.648-04

p/pSINDICATO DOS METALURGICOS DE MATAO
PROCURADOR:RENATO PEREIRA NOVAES-CPF: 104.057.618-48

SINDICATO DOS METAII.URGICOS DE ARARAQUARA
PRESIDENTE:PAULO SERGIO FRIGERE-CPF: 066. 227.498-92

SINDICATO DOS’METALURGICOS DE SOROCABA
PRESIDENTE: IZIDIO DE BRITO CORREIA-CPF: 009.435.888-55

SINDICATO DOS METALURGICOS DE SALTO
PRESIDENTE: MARCOS APARECIDO FERRAZ-CPF: 081.736.608-32

SINDICATO DOS METALURGICOS JAGUARIUNA
PRESIDENTE: EDISON CARDOSO DE SA-CPF: 102.646.668-79

p/pSINDICATO DOS METALURGICOS DE CAJAMAR
PROCURADOR: JOSE CARLOS DA SILVA-CPF: 055.227.848-30

SINDICATO DOS METALURGICOS DE BAURU
PRESIDENTE: CANDIDO AUGUSTO GONGCALVES ROCHA-CPF: 015.302.388-03
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SINDICATO DOS METALURGICOS DE PINDAMONHANGABA
PRESIDENTE: SERGIO IVAN MARCHETTI-CPF: 581.304.468-04

p/pSINDICATO DOS METALURGICOS DE ITAQUAQUECETUBA
PROCURADOR: PAULO CESAR MARQUES FERNANDES-CPF: 035.529.868-63

SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE SAO CARLOS E IBATE.

PRESIDENTE: ROSALINO JESUS DE BARROS

VICE-PRESIDENTE: EMIDIO MANZINI-CPF: 982.815.858-20

SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS MECANICAS E
DE MATERIAL ELETRICO DE ITATIBA E REGIAO
PRESIDENTE: IGOR TIAGO PEREIRA- CPF: 281.318.858-10

SINDICATO DOS TRABALHADORES NAS INDUSTRIAS METALURGICAS MECANICAS E
DE MATERIAIS ELETRICOS DE BIRIGUI/SP
PRESIDENTE: MARCELO ALEXANDRO BECUZI- CPF: 186.340.308-65
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REPRESENTAGAO DOS SINDICATOS DA CATEGORIA ECONOMICA

SIAMFESP- SINDICATO DA INDUSTRIA DE ARTEFATOS DE METAIS NAO FERROSOS
NO ESTADO DE SAO PAULO
PRESIDENTE: DENIS PEREZ MARTINS -CPF 758.064.608-00

p/pSINDIMAQ- SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE MAQUINAS
PROCURADORA:CHRISTINA VERONIKA STEIN -CPF: 033.980.948-56

p/pSIFUMESP - SINDICATO DAS INDUSTRIAS DE FUNILARIA E MOVEIS DE METAL
PROCURADORA: VANESSA GARRIDO ACCUNZO-CPF 256.815.148-03

SIESCOMET-SINDICATO DA INDUSTRIA DE ESQUADRIAS E CONSTRUGOES
METALICAS NO ESTADO DE SAO PAULO.
PRESIDENTE: PEDRO NUNES DE ABREU — CPF: 253.444.398-48

p/pSINAFER-SINDICATO DA INDUSTRIA DE ARTEFATOS DE FERRO, METAIS E
FERRAMENTAS EM GERAL NO ESTADO DE SAO PAULO.
PROCURADOR: VALDEMAR CARDOSO DE ANDRADE — CPF: 857.040.248

p/pSICETEL- SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE TREFILAGAO E LAMINAGAO DE
METAIS FERROSOS.
PROCURADOR: VALDEMAR CARDOSO DE ANDRADE — CPF: 857.040.248-15

p/PSINAEES - SINDICATO DA IN~DUSTRIA DE APARELHOS ELETRICOS, ELETRONICOS
E SIMILARES DO ESTADO DE SAO PAULO
PROCURADOR: ALBERTO CRISTO BRUNETTI — CPF: N° 027.189.878-04.

p/pSINDISUPER- SINDICATO DA INDUSTRIA DE EROTEQAO, TRATAMENTO E
TRANSFORMACAO DE SUPERFICIES DO ESTADO DE SAO PAULO.
PROCURADOR: MARCO ANTONIO BARBIERI -CPF: 843.183.338-68
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SINDSEG-SINDICATO DA INDUSTRIA DE MATERIAL DE SEGURANGCA E PROTEGAO AO
TRABALHO NO ESTADO DE SAO PAULO.
PRESIDENTE: FULGENCIO GULIN JUNIOR — CPF: - 011.133.308-30

p/pSIMEFRE - SINDICATO INTERESTADUAL DA INDUSTRIA DE MATERIAIS E
EQUIPAMENTOS FERROVIARIOS E RODOVIARIOS
PROCURADOR: HENRIQUE PEDROSO DE MORAES — CPF: - 199.384.978-53

p/pSINDIPECAS — SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE COMPONENTES PARA
VEICULOS AUTOMOTORES
PROCURADOR: WILLIAM MUFAREJ — CPF:253.813.936-49

p/pSINDIFORJA — SINDICATO NACIONAL DA INDUSTRIA DE FORJARIA
PROCURADOR: GUSTAVO ANIELLO CONTE MARTUSCELLI-CPF: 063.805.658-68

SINPA — SINDICATO DA INDUSTRIA DE PARAFUSOS, PORCAS, REBITES E SIMILARES
NO ESTADO DE SAO PAULO
PROCURADOR: GUSTAVO ANIELLO CONTE MARTUSCELLI-CPF: 063.805.658-68

SIEMESP-SINDICATO DA INDUSTRIA DE ESTAMPARIA DE METAIS NO ESTADO DE SAO
PAULO
ANTONIO CARLOS TEIXEIRA ALVES — CPF: 330.085.408-30

SINDRATAR-SINDICATO DAS INDUSTRIAS DE FUNILARIA E MOVEIS DE METAL NO
ESTADO DE SAO PAULO
PROCURADOR: LUIS CARLOS VOLPON- CPF: 016 417 008-15

p/pSINDICEL- SINDICATO DA INDUSTRIA DE CONDUTORES ELETRICOS, TREFILAGAO
E LAMINAGAO DE METAIS NAO FERROSOS DO ESTADO DE SAO PAULO
PROCURADOR: LUIS CARLOS VOLPON- CPF: 016 417 008-15
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ANEXO |

REGIMENTO DA COMIS'SAO TRIPARTITE PERMANENTE DE NEGOCIAGAO
DA INDUSTRIA METALURGICA NO ESTADO DE SAO PAULO - CPN-IM

A Comissao Tripartite Permanente de Negociacao Industria Metalurgica — CPN-IM, que tem o
objetivo de acompanhar o pleno e integral cumprimento da CONVENCAO COLETIVA DE
MELHORIA DAS CONDICOES DE TRABALHO EM PRENSAS E EQUIPAMENTOS
SIMILARES, INJETORAS DE PLASTICO E TRATAMENTO DE SUPERFICIES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS NO ESTADO DE SAO PAULO, bem como dirimir eventuais
duvidas surgidas e relacionadas quanto a interpretagdo, se regera pelos seguintes termos e
condicoes:

CLAUSULA 12 - A CPN-IM sera composta por, no maximo 5 (cinco) representantes titulares e
por 5 (cinco) representantes suplentes de cada um dos seguintes signatarios :

| - Entidade governamental: representacéo do MTE;
Il - Entidade sindical profissional: representacdo dos empregados;
11l - Entidade sindical patronal: representacdo dos empregadores.

Paragrafo unico - Cada bancada devera indicar um coordenador entre os seus membros

CLAUSULA 22 - O Ministério do Trabalho e Emprego, por intermédio da Delegacia Regional do
Trabalho no Estado de Sao Paulo, e os Sindicatos signatarios terdo o prazo maximo de 30
(trinta) dias, apds a assinatura da presente Convencéao Coletiva, para indicarem formalmente a
DRT/SP os seus representantes titulares e suplentes para constituicdo da CPN-IM.

Paragrafo unico - Observando a garantia da continuidade dos trabalhos, as entidades
signatarias e integrantes da CPN-IM poderao formalmente, a qualquer tempo, substituir os seus
representantes.

CLAUSULA 3° - A CPN-IM sera coordenada, a cada ano, por uma das entidades signatarias e
reunir-se-a, no minimo, uma vez a cada més, em horario e local a serem por ela definidos.

CLAUSULA 4° - Sem prejuizo da competéncia de cada uma das entidades e 6rgdos
governamentais, sédo atribuicdes e competéncias da CPN-IM:

a) Colaborar tecnicamente com a implantagdo dos Programas de Prevengdo de
Riscos e os seus desenvolvimentos.

b) Tomar ciéncia, estudar, analisar e apresentar solugdes técnicas para todos os
problemas, dificuldades, reclamacgdes e impasses contidos na presente Convencao Coletiva.

CONVENGCAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDIGCOES DE TRABALHO EM PRENSAS E EQUIPAMENTOS SIMILAREf4
INJETORAS DE PLASTICO E TRATAMENTO GALVANICO DE SUPERFICIES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS NO ESTADO DE SAO PAULO



c) Estabelecer critérios e procedimentos para a qualificagdo quanto a seguranca das
maquinas, equipamentos e instalagbes das empresas dos segmentos signatarios, para
cumprirem integralmente as disposi¢des contidas na Convengéao Coletiva.

d) Propor a Comissdo Tripartite Paritaria Permanente - CTPP, coordenada pelo
Departamento de Seguranca e Saude no Trabalho - DSST, do Ministério do Trabalho e
Emprego, a complementagcdo ou atualizacdo da Norma Regulamentadora 12, da Portaria
3214/78, do MTE, para a preservagao da seguranga dos trabalhadores em admbito nacional.

e) Solicitar a Delegacia Regional do Trabalho no Estado de Sao Paulo - DRT/SP, que
as fiscalizacbes referentes a seguranca no trabalho em prensas e equipamentos similares,
injetoras plasticas e tratamento galvanico de superficies, nas empresas dos segmentos
signatarios, sejam exercidas por Auditores-Fiscais do Trabalho capacitados quanto ao teor da
Convencao Coletiva.

CLAUSULA 52- Todas as deliberagdes e decisdes e demais assuntos discutidos nas reuniées
da CPN-IM deverdo ser registradas em documento proprio, assinado por todos os
representantes presentes e divulgadas a todas as entidades signatarias.

CLAUSULA 62 - A CPN-IM podera disponibilizar um “site” na Internet, tendo como contetido o
texto da Convencao, decisdes e orientagdes da CPN-IM, relacdo de credenciados para
treinamento e capacitacdo e credenciados para realizagdo dos programas do Anexo 1V,
legislacdo complementar pertinente, e outras informacdes consideradas relevantes para a
melhor implementagdo da convencgao.

Paragrafo unico - serdo responsaveis pelo “site” os coordenadores indicados pelas bancadas.

CLAUSULA 7° - Os signatarios se reunirdo em Assembléia para avaliar e votar a validacdo das
complementagdes ou atualizagbes da Convencéao Coletiva propostas pela CPN-IM, sempre que
convocadas para tal.

ANEXO Il
PPRPS - PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS EM PRENSAS E SIMILARES
Conceito e aplicagao

1. O Programa de Prevencdo de Riscos em Prensas e Equipamentos Similares € um
planejamento estratégico e seqlencial das medidas de segurangca que devem ser
implementadas em prensas e equipamentos similares com o objetivo de garantir protecéo
adequada a integridade fisica e a saude de todos os trabalhadores envolvidos com as diversas
formas e etapas de uso das prensas e/ou dos equipamentos similares.

2. O PPRPS deve ser aplicado nos estabelecimentos que possuem prensas e/ou
equipamentos similares, norteando que nenhum trabalhador deve executar as suas atividades
expondo-se as zonas de risco desprotegidas.

Definigoes

3. Prensas sao equipamentos utilizados na conformacgao e corte de materiais diversos, onde o
movimento do martelo (puncgéo) é proveniente de um sistema hidraulico (cilindro hidraulico) ou
de um sistema mecéanico (0 movimento rotativo é transformado em linear através de sistemas
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de bielas, manivelas ou fusos). Para efeito do PPRPS sdo considerados os seguintes tipos de
prensas, independentemente de sua capacidade:

3.1. Prensas mecéanicas excéntricas de engate por chaveta;

3.2. Prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem;

3.3. Prensas de fricgdo com acionamento por fuso;

3.4. Prensas hidraulicas;

3.5. Outros tipos de prensas nao relacionadas anteriormente.

4. Equipamentos similares sdo aqueles com fungdes e riscos equivalentes aos das prensas.
Para efeito do PPRPS sdo considerados os seguintes tipos de equipamentos similares,
independentemente de sua capacidade:

4.1. Martelos de queda;

4.2. Martelos pneumaticos;

4.3. Marteletes;

4.4, Dobradeiras;

4.5. Guilhotinas, tesouras, cisalhadoras;

4.6. Recalcadoras;

4.7. Maquinas de corte e vinco;

4.8. Maquinas de compactagao;

4.9. Dispositivos hidraulicos e pneumaticos;

4.10. Outros equipamentos ndo relacionados anteriormente.

5. Equipamentos que possuem cilindros rotativos para conformacgido de materiais. Para efeito
do PPRPS sao considerados os seguintes tipos de equipamentos com cilindros,
independentemente de sua capacidade:

5.1. Rolos laminadores, laminadoras, calandras e endireitadeiras;

5.2. Misturadores;

5.3. Cilindros misturadores;

5.4. Maquinas de moldagem;

5.5. Desbobinadeiras;

5.6. Outros equipamentos com cilindros rotativos nao relacionados anteriormente.
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Ferramentas

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

Sistemas de alimentagao / extragao

7. Sao meios utilizados para introduzir e retirar a matéria prima a ser conformada ou cortada na
matriz, podendo ser:

7.1. Manual;

7.2. Gaveta;

7.3. Bandeja rotativa ou tambor de revélver;

7.4. Por gravidade, qualquer que seja o meio de extragao;

7.5. M&o mecénica;

7.6. Por transportador ou robética;

7.7. Continua (alimentadores automaticos).

7.8. Outros sistemas nao relacionados anteriormente

Dispositivos de Protecao

8. S0 os meios de protecao aos riscos existentes na zona de prensagem ou de trabalho:

8.1. Enclausuramento da zona de prensagem, com frestas ou passagens que n&o permitam o
ingresso dos dedos e maos nas areas de risco, conforme as NBRNM-ISO 13852 e 13854.
Pode ser constituido de protecdes fixas ou moveis dotadas de intertravamento por meio de
chaves de seguranca, garantindo a pronta paralisacdo da maquina sempre que forem
movimentadas, removidas ou abertas, conforme a NBRNM 272.

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

8.3. Cortina de luz com redundéancia e autoteste, 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 autoteste, tipo IlIC, conforme a NBR 14152 e o item 4.5 da
NBR 13930. Havendo possibilidade de acesso as areas de risco ndo monitoradas pela(s)
cortina(s), devem existir protecoes fixas ou moveis dotadas de intertravamento por meio de
chaves de seguranga, conforme a NBRNM 272. O numero de comandos bimanuais deve
corresponder ao numero de operadores na maquina, com chave seletora de posigoes tipo yale
ou outro sistema de seguranca com fungao similar, de forma a impedir o funcionamento
acidental da maquina sem que todos os comandos sejam acionados, conforme a NBR 14154.
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8.4. Fica vedada a utilizacao de dispositivos afasta-mao ou similares.
Protecdo da zona de prensagem ou de trabalho

9. 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 nao podem permitir o ingresso das maos ou dos dedos dos
operadores nas areas de risco, devendo adotar as seguintes prote¢cdes na zona de prensagem
ou de trabalho:

a) estar enclausuradas, com protecdes fixas, e, havendo necessidade de troca
freqlente de ferramentas, com prote¢cdes moveis dotadas de intertravamento com
bloqueio, por meio de chave de seguranga, de modo a permitir a abertura somente
apo6s a parada total dos movimentos de risco (item 8.1) ou

b) operar somente com ferramentas fechadas (item 8.2).

9.1. As prensas de friccdo com acionamento por fuso e seus respectivos equipamentos
similares, para as atividades a morno e a quente, ndo podem permitir o ingresso das maos ou
dos dedos dos operadores nas areas de risco, poderao ser utilizadas pingas e tenazes, de tal
maneira que garantam o distanciamento seguro para o trabalhador.

10. 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 protegdes fixas ou méveis dotadas de intertravamento com
chave de segurancga (item 8.1) ou

b) operar somente com ferramentas fechadas (item 8.2) ou

c) utilizar cortina de luz conjugada com comando bimanual (item 8.3).

Pedais de acionamento

11. 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
atuacao elétrica, pneumatica ou hidraulica, desde que instalados no interior de uma caixa de
protecdo, atendendo ao disposto na NBRNM-ISO 13853, ndo se admitindo o uso de pedais
com atuagdo mecéanica.

11.1. 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 prote¢cdo 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.

11.2. Nas operacgdes 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 protecao aos riscos existentes. O niumero de pedais deve corresponder
ao numero de operadores na maquina, com chave seletora de posi¢ées tipo yale ou outro
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sistema com fungao similar, de forma a impedir o funcionamento acidental da maquina sem que
todos os pedais sejam acionados, conforme a NBR 14154.

Atividades de forjamento a morno e a quente

12. Para as atividades de forjamento a morno e a quente podem ser utilizadas pingas 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.

12.1. Caso necessario, as pincas € tenazes devem ser suportadas por dispositivos de alivio de
peso, tais como balancins moveis ou tripés, de modo a minimizar a sobrecarga do trabalho.

Valvulas de Seguranga

13. As prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem e seus respectivos equipamentos
similares devem ser comandados por valvula de seguranga especifica, de fluxo cruzado,
conforme o item 4.7 da NBR 13930 e a EN 692, classificadas como tipo ou categoria 4,
conforme a NBR 14009, que impeca apés a falha qualquer acionamento adicional, ndo sendo
permitido o rearme automatico.

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

13.2. Nos modelos de valvulas com monitoracao dinamica externa por pressostato, micro-
switches ou sensores de proximidade, esta deve ser realizada por Controlador Logico
Programavel (CLP) de seguranga ou logica equivalente, com redundancia e auto-teste,
classificados como tipo ou categoria 4, conforme a NBR 14009.

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

13.4. Quando forem utilizadas valvulas de seguranga independentes para o comando de
prensas e equipamentos similares com freio e embreagem separados, estas devem ser
interligadas de modo a estabelecer uma monitoragdo 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 n&o atue.

13.5. Os sistemas de alimentacdo de ar comprimido para circuitos pneumaticos de prensas e
similares devem garantir a eficacia das valvulas de segurancga, possuindo purgadores ou
sistema de secagem do ar e sistema de lubrificacao automatica com dleo especifico para este
fim.

14. As prensas hidraulicas, seus respectivos equipamentos similares e os dispositivos
pneumaticos devem dispor de valvula de seguranga especifica ou sistema de seguranga que
possua a mesma caracteristica e eficacia.

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

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

15.1. 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.

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

15.3. 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 nao cessem imediatamente o movimento da maquina ou
equipamento, em razao da inércia do sistema.

Monitoramento do curso do martelo

16. Nas prensas hidraulicas, prensas mecénicas excéntricas com freio/lembreagem e
respectivos equipamentos similares, ndo enclausurados, ou cujas ferramentas n&do sejam
fechadas, o martelo devera ser monitorado por sinais elétricos produzidos por equipamento
acoplado mecanicamente a maquina, com controle de interrupcédo da transmissao, conforme o
item 4.9 da NBR13930.

Comandos elétricos de seguranca

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

17.1. As chaves seletoras de posigcbes tipo yale para selecdo do numero de comandos
bimanuais devem ser ligadas a comando eletro-eletrénico de seguranga de légica programavel
(CLP ou relé de segurancga).

17.2. Caso os dispositivos de seguranca sejam ligados a CLP de seguranga, o software
instalado devera 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 verificagao
de conformidade, a fim de evitar o comprometimento de qualquer fungao relativa a segurancga,
bem como nao permitir alteragdo do software basico pelo usuario, conforme o item 4, da NBR
13930 e o item 13.3 da EN 60204-1.

Sistemas de retenciao mecanica

18. Todas as prensas devem possuir um sistema de retengdo mecanica, para travar o martelo
nas operagoes de troca das ferramentas, nos seus ajustes e manutencgdes, a ser adotado antes
do inicio dos trabalhos.
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18.1. O componente de retengdo mecénica utilizado deve ser pintado na cor amarela e dotado
de interligagao eletromecénica, conectado ao comando central da maquina de forma a impedir,
durante a sua utilizagao, o funcionamento da prensa.

18.2. Nas situagdes onde ndo seja possivel o uso do sistema de retengdo mecéanica, devem ser
adotadas medidas alternativas que garantam o mesmo resultado.

Transmissoes de forga

19. As transmissdes de for¢ca, como volantes, polias, correias e engrenagens devem ter
protecao fixa, integral e resistente, através de chapa ou outro material rigido que impecga o
ingresso das maos e dedos nas areas de risco, conforme a NBRNM 13852.

19.1. Nas prensas excéntricas mecanicas deve haver protecao fixa das bielas e das pontas de
seus eixos que resistam aos esforcos de solicitagdo em caso de ruptura.

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

Aterramento elétrico

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

Plataformas e escadas de acesso

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

Ferramentas

22. As ferramentas devem ser construidas de forma que evitem a projecdo de rebarbas nos
operadores, e dotadas de dispositivos destacadores que facilitem a retirada das pecas e nao
oferegcam riscos adicionais.

22.1. As ferramentas devem ser armazenadas em locais proprios e seguros.
22.2. Devem ser fixadas as maquinas de forma adequada, sem improvisagdes.
Equipamentos similares especificos

23. Nos martelos pneumaticos, o parafuso central da cabega do amortecedor deve ser preso
com cabo de ago; o mangote de entrada de ar deve possuir protegdo que impeca sua projegao
em caso de ruptura, e todos os prisioneiros (superior e inferior) devem ser travados com cabo
de aco.

24. As guilhotinas, tesouras ou cisalhadoras devem possuir grades de protecao fixas e,
havendo necessidade de intervencao 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 maos e dedos dos operadores nas areas de risco, conforme a NBR
NM-ISO 13852.

25. Os rolos laminadores, laminadoras, calandras e outros equipamentos similares devem ter
seus cilindros protegidos, de forma a ndo permitir o acesso as areas de risco, ou ser dotado de
outro sistema de protecao de mesma eficacia.
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25.1. Dispositivos de parada e retrocesso de emergéncia acessiveis de qualquer ponto do
posto de trabalho sdo obrigatérios, mas n&o eliminam a necessidade da exigéncia contida no
caput deste item.

26. Os dispositivos de seguranca devem ser verificados quanto ao seu adequado
funcionamento pelo préprio operador, sob responsabilidade da chefia imediata, no inicio do
turno de trabalho, apdés a troca de ferramentas, manutencdo, ajustes e outras paradas
imprevistas.

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

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

Disposicoes Gerais

29. As prensas e equipamentos similares devem ser submetidos a inspe¢do e manutengao
preditiva, preventiva, e corretiva conforme instrugées do fabricante e Normas Técnicas oficiais
vigentes.

30. Podem ser adotadas, em carater excepcional, outras medidas de protecao e dispositivos de
segurancga nas prensas e equipamentos similares, desde que garantam a mesma eficacia das
protecbes e dispositivos mencionados neste anexo, atendendo o disposto nas Normas
Técnicas oficiais vigentes.

30.1. Nos casos ndao mencionados especificamente neste anexo, as prensas e equipamentos
similares devem possuir protecbes e dispositivos de seguranca suficientes para prevenir a
ocorréncia de acidentes e doencas do trabalho durante sua utilizacdo, preparagcado e
manutencéo.

Transformacgao de prensas e equipamentos similares

31. 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
(“retrofiting”), esta deve ser realizada mediante projeto mecanico elaborado por profissional
legalmente habilitado, acompanhado de Anotagao de Responsabilidade Técnica (ART).

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

Estrutura do Programa de Prevencao de Riscos em Prensas e Equipamentos Similares-
PPRPS

32. As empresas devem elaborar o PPRPS e manté-lo a disposi¢cdo dos representantes dos
trabalhadores na CIPA, onde houver, e das autoridades competentes, norteando que nenhum
trabalhador deve executar as suas atividades expondo-se a zona de prensagem desprotegida.

33. Toda empresa deve ter um procedimento por escrito, para definir as seqiéncias légicas e
seguras de todas as atividades relacionadas a prensas e similares.
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34. Planta baixa e relacdo com todos os equipamentos, os quais devem ser identificados e
descritos individualmente, constando:

a) Tipo de prensa ou equipamento similar;
b) Modelo;

c) Fabricante;

d) Ano de fabricagao;

e) Capacidade;

35. Definicao dos Sistemas de Protecdo, para cada prensa ou equipamento similar, devendo
conter seu principio de funcionamento.

35.1. A implantacdo dos Sistemas para cada prensa ou equipamento similar deve ser
acompanhado de cronograma, especificando-se cada etapa e prazo a ser desenvolvida.

35.2. No caso de prensa mecanica excéntrica de engate por chaveta, caso seja convertida para
freio/lembreagem, a mudanga devera obedecer a cronograma conforme mencgao anterior.

36. O Plano de Manutencdo de cada prensa ou equipamento similar deve ser registrado em
livro préprio, ficha ou informatizado.

Treinamento

37. A capacitagdo em prensas ou equipamentos similares devera conter uma carga horaria
minima de 8 (oito) horas, o publico alvo a seguir definido e obedecer ao seguinte conteudo
programatico:

e Publico alvo: Operadores, Montadores, Ferramenteiros, Mecanicos, Eletricistas, e Técnicos
de Manutencéo, Projetistas, Processistas, Técnicos e Engenheiros de Seguranga, e outros
trabalhadores com atividades afins em prensas e equipamentos similares:

¢ Conteudo Programatico:

a) Obijetivos do Curso

b) Programa de Prevencgao de Riscos em Prensas e Similares;

c) Tipos de prensas e equipamentos similares;

d) Principios de funcionamento;

e) Sistemas de Alimentagao;

f) Sistemas de protecgéao;

g) Possibilidades de falhas em prensas e equipamentos similares;

h) Tipos de estampos e matrizes, e os meios de afixa-los as prensas e equipamentos
similares;

i) Riscos e responsabilidades no manuseio, troca, movimentagdo, armazenagem dos
estampos e matrizes;

j) Lista de checagem de montagem (check-list) ;

k) Responsabilidades do operador;

I) Responsabilidades da chefia imediata;

m) Sistemas de retengao mecanica;

n) Manutengao;

0) Convengao Coletiva de Trabalho Industria Metalurgica;

p) Primeiros Socorros para Casos de Acidente de Trabalho Grave ou com Mutilagbes —
Locais de Atendimento especializados no Estado de Sao Paulo;

q) Interagdo com a CIPA

r) Aula Pratica.
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38. O treinamento especifico previsto nos item 37 tera validade de2 (dois) anos, devendo os
operadores de prensas ou equipamentos similares passarem por reciclagem apos este
periodo.

39. As empresas que ja capacitaram seus operadores no decorrer das Convengdes Coletivas
anteriores devem promover atualizagées com carga horaria minima de 4 horas, a cada ano.

40. O Treinamento basico para trabalhadores envolvidos em atividades com prensas e
equipamentos similares deve ser ministrado como condi¢cdo fundamental e antes do inicio das
atividades, conforme o disposto no item 1.7, alinea "b", da Norma Regulamentadora -NR-1.

Responsabilidades

41. O empregador é o responsavel pelo PPRPS, por intermédio de seus representantes,
comprometendo-se com as medidas previstas e nos prazos estabelecidos nesta Convencao
Coletiva e seus anexos.

42. O PPRPS deve ser coordenado e estar sob responsabilidade técnica de um Engenheiro de
Segurancga do Trabalho, empregado ou prestador de servigo, que devera recolher Anotacéo de
Responsabilidade Técnica (ART) junto ao CREA.

42.1. Nas empresas onde o SESMT n&o comportar Engenheiro de Seguranga do Trabalho no
seu dimensionamento, o PPRPS sera coordenado por Técnico de Seguranga do Trabalho, no
limite de suas atribuigdes.

42.2. Nas Empresas onde nao ha o SESMT o programa devera ser coordenado por
Engenheiro de Seguranga do Trabalho, documentado conforme legislagao vigente, Anotagao
de Responsabilidade Técnica (ART).

42.3 - O profissional coordenador acompanhara a implementacdo do PPRPS em todas as suas
fases, sendo co-responsavel pela eficacia das medidas de protecao implantadas.

43. A montagem dos estampos ou matrizes é considerado o momento critico sob o ponto de
vista de segurancga, portanto todos os recursos humanos e materiais devem ser direcionados
para um apurado controle dos riscos de acidentes.

43.1. A Supervisao, como conhecedora de todos os procedimentos especificos e responsavel
na operacao de troca de estampos e matrizes e, deve acompanhar todas as etapas e, somente
liberar a maquina para operacgao, apos certificar-se de que todas as etapas foram cumpridas.
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Referéncias:

Norma

Titulo

NBRNM 213 /1e 2

Segurang¢a de maquinas
Conceitos fundamentais, principios gerais de projeto

Seguranca de maquinas

NBR 14009 SO o ,
Principios para apreciagao de risco
Segurang¢a de maquinas
NBR 14153 Partes de sistemas de comando relacionadas a seguranca

Principios gerais para projeto

NBRNM-ISO 13852

Seguranga de maquinas
Distancias de seguranga 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 maquinas
Temperaturas para superficies acessiveis — Dados ergonémicos

NBR 13759

Seguranga de maquinas
Equipamentos de parada de emergéncia - Aspectos funcionais -
Principios para projeto

NBRNM 272

Seguranca de maquinas
Prote¢cdes - Requisitos gerais para o projeto e construgdo de
protecdes fixas e méveis

NBRNM 273

Seguranca de maquinas
Dispositivos de intertravamento associados a protecdes - Principios
para projeto e selegao

NBR 14152

Segurang¢a de maquinas
Dispositivos de comando bimanuais - Aspectos funcionais e
principios para projeto

NBR 14154

Seguranga de maquinas
Prevencao de partida inesperada

NBR 13930

Prensas mecanicas
Requisitos de seguranga

IEC EN 61496

Safety of Machinery —part1e 2 —
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

NR 12

Maquinas e equipamentos
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Cronogramas para a implementagao do PPRPS

Prazo
Item
1° Semestre 2° Semestre
9 60 % das prensas de engate 40% das prensas de engate por
por chaveta e similares chaveta e similares
60 % das prensas 40 % das prensas
10,13 e 14 hidraulicas e mecanicas com hidraulicas e mecénicas com
freio/lembreagem e similares freio/embreagem e similares
11 60 % das prensas e similares 40 % das prensas e similares
18 60 % das prensas 40 % das prensas
o5 60 % dos equipamentos com 40 % dos equipamentos com
cilindros rotativos cilindros rotativos
Item Prazo
21 180 dias
(O nao atendimento no prazo configura Risco Grave)
23 180 dias
(O nédo atendimento no prazo configura Risco Grave)
24 180 dias
(Conforme o caso, 0 ndo atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
25
(somente cilindros 1ano
misturadores)
25.1 90 dias
(Conforme o caso, 0 nédo atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
26 180 dias
(Conforme o caso, o nao atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
27 180 dias
(Conforme o caso, 0 ndo atendimento no prazo pode configurar Risco Grave)
32, 33, 34, 60 dias
35 e 36
38 01 ano
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ANEXO Il
PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS EM MAQUINAS INJETORAS DE PLASTICO

A) PRINCIPIOS GERAIS:

1 O ingresso a area de risco somente pode ser admitido com a adogdo das seguintes
medidas de seguranca:

1.1.- Acesso pela abertura de protegcdes moéveis, dotadas dos dispositivos de segurancga
minimos, abaixo especificados, ou pela remogao de protegdes fixas, para acessos
esporadicos (por ex. para manutengao, lubrificagao, etc.).

1.2.- Treinamento dos trabalhadores e controle periddico da manutengcdo das maquinas
apos a instalacdo dos equipamentos de seguranca.

B) OBJETIVO E APLICAGCAO

1 - OBJETIVO.
O presente anexo tem como objetivo a protecdo do operador das maquinas
injetoras(horizontais ou verticais) para termoplasticos e termofixos. Nao se aplicam as
maquinas de operagdo manual e fechamento mecanico.

2 - TERMINOLOGIA (ver NBR 13.757)

2.1. MAQUINA INJETORA
Maquina injetora é a utilizada para fabricagdo descontinua de produtos moldados, pela
injecdo de material plastificado no molde, que contém uma ou mais cavidades, em que o
produto é formado.
NOTA: Esses produtos podem ser moldados em termoplasticos ou termofixos. A maquina
injetora consiste, essencialmente, da unidade de fechamento, unidade de injecéo, sistemas
de acionamento e comando.

2.2. UNIDADE DE FECHAMENTO

Unidade que compreende o mecanismo de fechamento, as placas fixas e mével e a zona
definida como area do molde.

2.3. AREA DO MOLDE
Zona compreendida entre as placas onde o0 molde é montado.
2.4. AREA DE RISCO

Area de risco é toda a zona externa ou interna & maquina que coloca em risco a saude e
seguranga de qualquer pessoa.

2.5. MECANISMO DE FECHAMENTO
Mecanismo fixado a placa mével, para mové-la e aplicar a for¢ga de fechamento.
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2.6 UNIDADE DE INJEGAO

Unidade responsavel pela plastificagao e injecdo do material no molde, através do bico.
2.7. CIRCUITO DE COMANDO

Circuito que gera sinais de comando necessarios para o controle de operacdo da maquina.
2.8. CIRCUITO DE POTENCIA

Circuito que fornece energia para operagao da maquina.
2.9 DISPOSITIVO DE SEGURANCA

Dispositivo que impede o movimento de risco, na area associada a uma protegao,quando
esta estiver aberta

2.9.1 SEGURANGA ELETRICA

Dispositivo que detecta a posigdo de uma protegdo e produz um sinal que é usado no
circuito de comando.

Pode ser composta por um ou dois sensores de posi¢cado (fins de curso de seguranga,
sensores de proximidade de seguranca, etc.)

2.9.2 SEGURANGA HIDRAULICA

Sistema que deve atuar sobre a unidade de poténcia, impedindo o movimento de
fechamento da maquina injetora, quando a protecdo que o comanda estiver aberta, através
do desvio do fluxo de 6leo para tanque.

2.9.3 SEGURANGA MECANICA

Dispositivo que, quando acionado pela abertura de uma proteg¢ao, impede mecanicamente
o movimento de fechamento da maquina injetora.

2.10. DISTANCIA DE SEGURANGA

Minima distancia necessaria a impedir o acesso, dos membros superiores, a zona de
perigo, medida a partir de uma protegao. (ver NBR 13852).

2.11. MOVIMENTO DE RISCO
Movimento de partes da maquina que pode causar danos pessoais.
2.12. PROTEGOES (PORTAS)

Protegbes sao dispositivos mecanicos que impedem o acesso as areas dos movimentos de
risco. Para que cumpram efetivamente sua funcao, devem obedecer os requisitos da norma
NBR 13852. Podem ser:
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2.12.1. FIXAS

Sao aquelas fixadas mecanicamente a injetora, cuja remogao ou deslocamento sé é
possivel com o auxilio de ferramentas. Nas prote¢des fixas os dispositivos de seguranga séo
desnecessarios

2.12.2. MOVEIS

As protegbes moveis impedem o acesso a area dos movimentos de risco quando fechadas,
podendo porém ser deslocadas e permitir entdo o acesso a esta area.

As protegcdes moveis, em funcdo dos dispositivos de seguranca aplicados, podem ser
classificadas em:

NIVEL 1 - Protecdo mével, sem dispositivos de seguranca.

NIVEL 2 - Protecdo movel dotada de seguranca elétrica, com um sensor de posicdo de
seguranga

NIVEL 3 - Protecdo mdvel dotada de seguranca elétrica, com dois sensores de posi¢do de
segurancga, que devem ter acionamento simulténeo, isto &, os dois sensores deverao estar
monitorando simultaneamente a posi¢cao da proteg¢ao (porta), em qualquer posi¢do de seu
curso de abertura. O funcionamento correto dos sensores de posi¢cao, ou seu efeito na
unidade de comando, deve ser monitorado pelo menos a cada ciclo de abertura da
protecdo mével, de tal forma que uma falha destes seja imediatamente reconhecida e o
movimento de risco impedido, isto €, se um dos sensores de posicido estiver mal acionado
ou quebrado, a maquina deve reconhecer a falha e interromper o movimento de risco.

NIVEL 4 - Protecdo moével dotada de seguranga elétrica com dois sensores de posigdo e
seguranga mecanica.

NIVEL 5 - Protecdo mdvel dotada de seguranca elétrica com dois sensores de posigéo de
segurancga e seguranca hidraulica.

NIVEL 6 - Protecdo moével dotada de seguranca elétrica, com dois sensores de posicdo de
seguranga, seguranga mecanica e segurancga hidraulica.

Obs. 1: A sequéncia dos tipos de protecdo indica seu grau crescente de seguranca, por
exemplo, uma protecdo do NIVEL 4 é considerada mais segura que uma protecao do
NIVEL 2.

Obs. 2: Os sensores de posicao de seguranga devem estar dispostos de modo protegido a fim
de impedir sua neutralizagdo involuntaria. Recomenda-se a utilizagdo de uma caixa de
protecédo, de modo a impedir o acesso acidental aos sensores.
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3 - LOCALIZAGAO DOS RISCOS NA MAQUINA INJETORA

3.1 RISCOS MECANICOS

e mecanismo de fechamento
e area do molde

e unidade de injegao

e area da descarga de pecas

3.2 RISCOS ELETRICOS
e unidade de injegao
¢ painel de comando

3.3 RISCOS TERMICOS

e unidade de injegao
e area do molde

3.4 RISCOS QUIMICOS

e unidade de injegcao
e area do molde

3.5 RISCOS GERADOS POR RUIDO

3.6 RISCOS DE QUEDA

e unidade de injegcao
e piso escorregadio ao redor da maquina

4 - DISPOSITIVOS MINIMOS DE SEGURANGA OBRIGATORIOS
4.1. PROTEGOES PARA AREA DO MOLDE

4.1.1. Na area do molde devem existir protecdes méveis do NIVEL 4 (portas frontal e traseira).
Essas protegcdes devem ser construidas de forma a reter qualquer material expelido na unidade
de fechamento, isto &, as prote¢cdes ndo podem ser construidas com material perfurado, que
permita, por exemplo, a passagem de material plastico espirrado do molde.

4.1.1.1. A protecado do lado em que ndo € possivel o comando da maquina injetora (lado
traseiro), podera ser do NIVEL 3 e, nesse caso, quando da abertura da protecdo, o
acionamento do motor principal da maquina deve ser interrompido.

4.1.1.2. Devem existir protecdes fixas complementares para a area do molde, quando
necessario, para respeitarem as distdncias de seguranga, definidas na NBR 13852, por
exemplo, fechamento superior.

4.1.2. A posigao aberta de uma protecdo mével da area do molde, deve impedir todos os
movimentos da unidade de fechamento e a fungao inje¢do. Pode-se admitir o movimento de
abertura do molde, com a porta de protecédo aberta, quando nao for possivel o acesso a parte
posterior (traseira) da placa mével.

4.1.2.1. O acesso aos pontos de risco, resultantes dos movimentos dos extratores de machos
ou pecas, deve ser impedido.
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4.1.3. Quando a protegdo for constituida por uma Unica pega, deve ser de NIVEL 4, com
apenas um conjunto de dispositivos de seguranga, se conjugada, (ao se abrir a protecao
traseira, automaticamente, a frontal também ¢é aberta) os dispositivos de seguranca devem
estar na protecéo do lado do operador.

NOTA: Em quaisquer dos casos admite-se a aplicagdo de uma protegao com seguranga maior
que a especificada.

4.2. PROTEGOES PARA A AREA DO MECANISMO DE FECHAMENTO
Na area do mecanismo de fechamento deveréo ser aplicadas protecdes fixas ou protecoes
moveis (portas) do NIVEL 2. Quando da abertura da protecdo mével, o acionamento do motor

principal da maquina deve ser interrompido.

Se essas protec¢des forem constituidas por material perfurado, devem respeitar as distancias de
seguranca (NBR 13852)

NOTA: Em quaisquer dos casos admite-se a aplicagdo de uma protecdo com seguranga maior
do que a especificada.

4.3 PROTEGOES PARA A UNIDADE DE INJEGAO
4.3.1 PROTEGAO DO CILINDRO DE PLASTIFICAGAO E BICO DE INJEGAO

O cilindro de plastificagcéo e bico de injecdo devem ser dotados de protecGes fixas, ou moveis
do NIVEL 1.

4.3.2 PARTES MOVEIS DA UNIDADE DE INJEGAO

As partes méveis do conjunto injetor devem receber protecdes fixas, ou méveis do NIiVEL 1, de
tal forma que sejam respeitas as distancias de seguranca (ver NBR 13852)

4.3.3 AREA DA ALIMENTAGAO DE MATERIAL (FUNIL)

O acesso a rosca plastificadora deve ser impedido pelo respeito as distdncias de seguranca
(ver NBR 13852)

NOTA: Em quaisquer dos casos admite-se a aplicagdo de uma protegao com seguranga maior
do que a especificada.

4.4 PROTEGAO CONTRA CHOQUE ELETRICO

Para que se evite o risco de choques elétricos, os requisitos das normas NR-10 e NBR 5410
devem ser respeitados.

4.5 PROTEGAO CONTRA QUEDAS

Para evitar riscos de queda ao redor da maquina injetora, devem ser eliminados os acumulos
de agua ou dleo, provenientes de vazamentos, nessa area.

A alimentacao do funil deve ser feita através de meios seguros de acesso.
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5. MAQUINAS ESPECIAIS
5.1 EFEITO DA GRAVIDADE

Para maquinas com movimento de fechamento vertical, onde a gravidade pode causar o
movimento de fechamento e, ao menos uma dimensao da placa for maior que 800 mm. ou o
curso maximo for maior que 500 mm., esse movimento de risco deve ser impedido por restricao
mecanica intertravamento elétrico de seguranga. Caso tenha acionamento através de comando
bimanual com relé de seguranca Categoria 4, esse devera estar de acordo com as normas
NBR 14152 e NBR 14153.

Tao logo seja aberta a protecéo, o dispositivo deve atuar.
5.2 MAQUINAS DE GRANDE PORTE

Em maquinas de grande porte, o acesso de todo o corpo a area do molde, representa um risco
adicional, ja que as maquinas podem ser operadas com pessoas dentro da area do molde.
Dessa forma, devem ser previstos dispositivos adicionais de seguranga em todas as maquinas
onde:

e a distancia horizontal ou vertical entre os tirantes do fechamento for maior que 1,2 m.,
ou

e se ndo existirem tirantes, a distancia horizontal ou vertical equivalente, que limita o
acesso a area do molde, for maior que 1,2 m, ou

e uma pessoa consiga permanecer entre a protecdo da area do molde e a area de
movimento de risco.

Os dispositivos devem ser previstos nas protegdes de todos os lados da maquina em que o
ciclo possa ser iniciado. Esses dispositivos de seguranga adicionais, por exemplo, travas
mecanicas, devem agir em cada movimento de abertura da protecdo e devem impedir o retorno
da protecéo a posicao “fechada”.

Deve ser necessario reativar separadamente esses dispositivos de seguranga, antes que se
possa iniciar outro ciclo. A posi¢cao da qual os dispositivos de seguranga sao reativados, deve
permitir uma clara visualizagdo da area do molde, com a utilizacdo de meios auxiliares de
visdo, se necessario.

O correto funcionamento desses dispositivos adicionais, deve ser monitorado por sensores de
posicdo, ao menos uma vez para cada ciclo de movimento da protecao, de tal forma que, uma
falha no dispositivo adicional de seguranga, ou seus sensores de posicdo, seja
automaticamente reconhecida e impedido o inicio de qualquer movimento de fechamento do
molde.

Em todas as protegdes de acionamento automatico, em que esses dispositivos estejam fixados,
o movimento de fechamento da protecdo deve ser comandado por um botdo pulsador,
posicionado em local que permita clara visualizacdo da area do molde.

Onde for possivel o posicionamento de uma pessoa dentro da area do molde, dispositivos
adicionais, por exemplo, plataformas de seguranga sensitivas ou barreiras de luz sensitiva,
devem ser previstos. Quando esses dispositivos adicionais sao acionados, o circuito de
controle do movimento de fechamento da placa, deve ser interrompido e, no caso de protecdes
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de acionamento automatico, o circuito de controle do movimento de fechamento da protecao,
deve ser interrompido.

Ao menos um botdo de emergéncia deve ser previsto, em posi¢cao acessivel, em cada lado do
molde, dentro da area do molde.

5.3 EQUIPAMENTO AUXILIAR

O uso de equipamento auxiliar para manuseio e acesso a maquina injetora,por exemplo,
esteiras transportadoras, talhas, plataformas de operacédo, dispositivos de retirada de pecas,
etc., ndo devem reduzir o nivel de seguranga estabelecido pelos requisitos anteriores.

6. PROTEGAO PARA MAQUINAS HIDRAULICAS DE COMANDO MANUAL

6.1. No lado de operagdo da maquina, devem possuir protecdes de NIVEL 1 em toda a area de
risco ( molde e mecanismo de fechamento). Protegbes fixas complementares podem ser
aplicadas, se as protecdes mdveis nao forem suficientes para proteger toda a area de risco. A
efetividade das prote¢des devera ser conseguida através das seguintes medidas:

¢ Respeito as distancias de seguranga conforme norma NBR 13852,

eQuando aberta, a protecédo frontal da area do molde deve, imediatamente, impedir
mecanicamente o acionamento da valvula hidraulica de fechamento, ou

eQuando aberta, permitindo acesso ao acionamento da valvula hidraulica de
fechamento, devera desviar o fluxo de dleo para tanque.

7. TREINAMENTO

Para operar a maquina com seguranga, o trabalhador devera ter recebido treinamento. O
treinamento devera ser de, no minimo, 8 horas e deve atender ao seguinte conteiudo
programatico:

e historico da regulamentacao de seguranca sobre maquinas injetoras

e direitos e deveres do empregador e trabalhador

e descricado e funcionamento de maquinas injetoras

eriscos na operagao de maquinas injetoras

e principais areas de perigo de uma maquina injetora

e medidas e dispositivos de seguranca para evitar acidentes

e protecdes (portas) e distancias de seguranca

e exigéncias minimas segundo a NR-10, NR-12, NBR 13.536, NBR 13852 e NBR 13757
e medidas de seguranga para maquinas hidraulicas de comando manual

edemonstragdo pratica dos perigos e dispositivos de seguranca em uma maquina
injetora.

¢O instrutor, responsavel pelo treinamento, devera fornecer certificado aos
participantes, responsabilizando-se pelo treinamento e cumprimento do conteudo
programatico e deve atender, no minimo, aos seguintes requisitos, que devem ser
exigidos pelo contratante e a este comprovados:

e formacao técnica em nivel médio,

¢ conhecimento técnico de maquinas injetoras de plastico,

e conhecimento da normalizagéo técnica de seguranca,

¢ ter participado de treinamento especifico de formacao coordenado pela CPN.

e possuir credenciamento da CPN

8. SELO DE SEGURANCA
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As maquinas em uso que possuem selo, poderdo continuar mantendo-os, as demais deverao
estar de acordo com as especificagdes constantes nesse anexo, obedecendo ao que esta
determinado nos itens 15 e 16.

As maquinas novas deverdo sair do fabricante, de acordo com as Normas Técnicas oficiais
vigentes.

9. VERIFICAGAO

Os dispositivos de seguranca devem ser verificados, pelo préprio operador, a cada inicio de
jornada e, especialmente, apds a troca de molde.

10. REVISAO

Os sistemas de seguranga devem ser revisados a cada 6 (seis) meses, considerando-se a vida
util de cada componente. O histérico desta revisao devera ser anotado em registro especifico,
sob responsabilidade da empresa.

As Injetoras de Plastico devem ser submetidas a inspegcdo e manutengao preditiva, preventiva,
e corretiva conforme instrucdes do fabricante e Normas Técnicas oficiais vigentes.

11. DISTANCIAS DE SEGURANGA (conforme NBR 13852)
11.1 - SINTESE DA NORMA NBR 13852

Para melhor entendimento, encontram-se resumidos, abaixo, os itens que se aplicam as
maquinas injetoras, da Norma NBR 13852 - “Seguranga de Maquinas - Distancias de
seguranga para impedir 0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores”.

Para melhor entendimento e informagdes complementares, deve-se consultar a NBR 13852.

A referida norma estabelece valores para distancias de seguranca, de modo a impedir acesso
a zonas de perigo, pelos membros superiores de pessoas com idade maior ou igual a trés
anos. Essas distancias se aplicam quando, por si s, sao suficientes para garantir seguranca
adequada.

Estruturas de protegdo com altura menor que 1400 mm ndo devem ser usadas, sem medidas
adicionais de seguranga.

Os valores das tabela 4 e 5 foram definidos considerando-se o mesmo nivel de apoio para
operador e maquina. Qualquer elevacéo do nivel de apoio do operador, por exemplo, através
de colocacao de estrados em volta da maquina, devera ser considerado nas dimensdes das
protecodes.

12 - Risco Grave e Iminente

O nao atendimento dos requisitos estabelecidos nos itens 4, 5 e 6, caracteriza condi¢cao de
risco grave e iminente, o que possibilita a interdicdo da maquina.
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Estrutura do PPRMIP:

13. As empresas devem elaborar o PPRMIP e manté-lo a disposi¢cdo dos representantes dos
trabalhadores na CIPA, onde houver, e das autoridades competentes, norteando que nenhum
trabalhador deve executar as suas atividades expondo-se a zona de risco desprotegida.

14. Toda empresa deve ter um procedimento por escrito, para definir as sequéncias légicas e
seguras de todas as atividades relacionadas a Injetoras de Plastico.

15. Planta baixa e relagdo com todos os equipamentos, os quais devem ser identificados e
descritos individualmente, constando:

a) Tipo de prensa ou equipamento similar;
b) Modelo;

c¢) Fabricante;

d) Ano de fabricacao;

e) Capacidade;

16. Definicdo dos Sistemas de Protecdo, para cada Injetora de Plastico, devendo conter seu
principio de funcionamento.

16.1. A implantacao dos Sistemas para cada Injetora de Plastico deve ser acompanhado de
cronograma, especificando-se cada etapa e prazo a ser desenvolvida.

17. O Plano de Manutengédo de cada prensa ou equipamento similar deve ser registrado em
livro préprio, ficha ou informatizado.

Responsabilidades

18. O empregador é responsavel pelo PPRMIP, por intermédio de seus representantes,
comprometendo-se com as medidas previstas e nos prazos estabelecidos.

19. O PPRMIP deve ser coordenado, e estar sob responsabilidade técnica, de um Engenheiro
de Segurancga do Trabalho, empregado ou prestador de servigo e devera recolher ART

19.1. Nas empresas onde o SESMT nao comportar Engenheiro de Seguranca do Trabalho no
seu dimensionamento, o PPRMIP sera coordenado por Técnico de Seguranga do Trabalho, no
limite de suas atribuigcdes.

19.2. Nas Empresas onde ndo had o SESMT o programa devera ser coordenado por
Engenheiro de Seguranga do Trabalho, documentado conforme legislagao vigente, Anotacao
de Responsabilidade Técnica (ART).

19.3 - O profissional coordenador deve acompanhar a implementacido do PPRMIP em todas as
suas fases, sendo co-responsavel pela eficacia das medidas de protecao implantadas.

20. Cronograma para a implementacao das prote¢gdes nas maquinas injetoras de plastico (deve
ser considerado o numero inteiro imediatamente superior).

PRAZO
1° Semestre 2° Semestre
60% 40%
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21. DISTANCIAS DE SEGURANGCA (conforme NBR 13852)
21.1 - SINTESE DA NORMA NBR 13852

Para melhor entendimento, encontram-se resumidos, abaixo, os itens que se aplicam as
maquinas injetoras, da Norma NBR 13852 - “Segurangca de Maquinas - Distancias de
seguranga para impedir 0 acesso a zonas de perigo pelos membros superiores”.

Para melhor entendimento e informagdes complementares, deve-se consultar a NBR 13852.

A referida norma estabelece valores para distancias de seguranca, de modo a impedir acesso
a zonas de perigo, pelos membros superiores de pessoas com idade maior ou igual a trés
anos. Essas distancias se aplicam quando, por si s, sao suficientes para garantir segurancga
adequada.

Estruturas de protegdo com altura menor que 1400 mm nao devem ser usadas, sem medidas
adicionais de seguranca.

Os valores das tabela 4 e 5 foram definidos considerando-se o0 mesmo nivel de apoio para
operador e maquina. Qualquer elevagao do nivel de apoio do operador, por exemplo, através
de colocacéo de estrados em volta da maquina, devera ser considerado nas dimensdes das
protegdes.
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Tabela 1 - alcance sobre estruturas de protecao - alto risco

(tabela 2 da NBR 13852)

Dimensdes em mm

Altura Altura da estrutura de protegdo b
da zona 1000 | 1200 | 1400|1600 | 1800|2000 |2200 | 2400 | 2500 | 2700
de perigo a Distancia horizontal a zona de perigo ¢
27002 - - - - - - - ; - ;
2 600 900 800 700 600 600 | 500 | 400 300 100 -
2 400 1100 | 1000 | 900 800 700 | 600 | 400 300 100 -
2 200 1300 | 1200 | 1000 | 900 800 | 600 | 400 | 300 - -
2 000 1400 | 1300 | 1100 | 900 800 | 600 | 400 - - -
1 800 1500 (1400 | 1100 | 900 800 | 600 - - - -
1 600 1500 | 1400 | 1100 | 900 800 | 500 - - - -
1400 1500 | 1400 | 1100 | 900 800 - - - - -
1200 1500 | 1400 | 1100 | 900 700 - - - - -
1 000 1500 | 1400 | 1000 | 800 - - - - - -
800 1500 | 1300 | 900 600 - - - - - -
600 1400 | 1300 | 800 - - - - - - -
400 1400 | 1200 | 400 - - - - - - -
200 1200 | 900 - - - - - - - -
0 1100 | 500 - - - - - - - -

) Estruturas de protecdo com altura inferior que 1 000 mm ndo estdo incluidas, por ndo

restringirem suficientemente o acesso do corpo

2 Para zonas de perigo com altura superior a 2 700 mm, ver 4.2 da NBR 13852
% Estruturas de protecdo com altura menor que 1 400 mm, ndo devem ser usadas sem medidas
adicionais de seguranca
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Tabela 2 - alcance ao redor
(tabela 3 da NBR 13852)

Dimensdes em mm

Limitagao do Distancia de

i llustracéo
movimento seguranga sr

.. ~ A,
Limitagao tdo ) LD“
movimento b
+
apenas no
ombro e axila st
> 850

A
0
Brago apoiado = %D |
até o cotovelo
1S
%3m0
> 550

o A
Braco <120

)
i : / =620

Apoiado até o
punho

> 230

~ F A
Braco e mao <120
apoiados até a v

articulacao dos / =720
dedos

>130

A: faixa de movimento do braco
Y diametro de uma abertura circular, lado de uma abertura quadrada ou largura de uma
abertura em forma de fenda
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Tabela 3 - alcance através de aberturas - idade > 14 anos
(tabela 4 NBR 13852)

Dimensdes em mm

Parte do llustracéo Abertura Distancia de seguranca sr
Corpo ¢ fenda quadrado circular
Ponta do sr
dedo "\ T
4<e< 6 >10 >5 >5
6<e<8 >20 >15 >5
8<e<10 >80 >25 >20
10<e <12 >100 >80 >80
Dedo até
articulacao
com a mao sr 12<e<20 >120 >120 >120
ou mao l
e
20<e <30 >850" >120 >120
sr '
e
T 30<e<40 > 850 > 200 >120
Bracgo até _
juncédo com
0 ombro 40<e <120 > 850 > 850 > 850
' Se o comprimento da abertura em forma de fenda é < 65 mm, o polegar atuard como um
limitador e a distancia de seguranga podera ser reduzida para 200 mm.
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21.2 - MAQUINAS COM PROTEGOES (PORTAS) SEM ABAS SUPERIORES
Cc

> ——
‘

d
O O perigo

a = altura maxima da
! zona de perigo,

b = altura da protecéao
(porta),

¢ = distancia horizontal

— e

Figura 1 - Prote¢cdes sem abas superiores
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Para verificacao da efetividade da prote¢ao, baseado na tabela 1, teremos:
Tabela 4 - Protegcdes (portas) sem aba superior

dimensdes em mm

Altura da protecao (b) Altura maxima da zona de perigo (a) Distancia min(igr?])de seguranca

<1000 qualquer 1500
1000< b <1200 qualquer 1400
1200 < b <1400 qualquer 1100
1400 < b <1600 qualquer 900
1600 < b < 1800 qualquer 800

1800 < b <2000 <1400 0
> 1400 600

2000 < b <2200 <1800 0
> 1800 400

2200 < b <2400 <2000 0
> 2000 300

2400 < b <2500 <2200 0
>2200 100

2500 <b <2700 Qualquer 0

CONVENGCAO COLETIVA DE MELHORIA DAS CONDIGCOES DE TRABALHO EM PRENSAS E EQUIPAMENTOS SIMILARES{
INJETORAS DE PLASTICO E TRATAMENTO GALVANICO DE SUPERFICIES NAS
INDUSTRIAS METALURGICAS NO ESTADO DE SAO PAULO




21.3- MAQUINAS COM PROTEGOES (PORTAS) COM ABAS SUPERIORES

d

O O Zona de

periao

———

Figura 2 - protecbes com abas

b = altura da protegao (porta)

d = dimensao horizontal da aba da protecao (porta)
e = abertura entre abas das protecoes

sr = distdncia minima de segurancga
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Tabela 5 - Protegdes (portas) com aba superior

dimensdes em mm

altura da protecéo (b) | Dim. Horizontal da distancia de abertura entre abas
aba (d) seguranca (sr) (e)

850 <d <1170 > 550 qualquer
1200 <b <1400 1170 <d <1400 > 230 qualquer
d > 1400 0 qualquer
550 <d <870 > 550 qualquer
1400 < b <1600 870 <d <1100 > 230 qualquer
d > 1100 0 qualquer
350 <d <670 > 550 qualquer
1600 < b <1800 670 <d <900 > 230 qualquer
d > 900 0 qualquer
300 <d <620 > 550 qualquer
1800 < b <2000 620 <d <850 > 230 qualquer
d > 850 0 qualquer
2000 < b <2200 355 <d <585 > 230 qualquer
d > 585 0 qualquer
2200 < b <2400 190 <d <335 > 130 qualquer
d >335 0 qualquer
2400 < b <2600 130 <d <230 >130 qualquer
d > 230 0 qualquer
Qualquer > 20 6<e<8

Qualquer Qualquer >80 8<e<10

Qualquer > 100 10<e<12

Qualquer >120 12<e<20
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DESENHOS

1 - DESENHO DA MAQUINA INJETORA, SEUS COMPONENTES E DISPOSITIVOS DE
PROTECAO

Protecdo do

nnnnn
nnnnn

nnnnn

nnnnn

aaaaa

Protecéo do
mecanismo de
fechamento

Protegao (porta)
da area do molde

Area da descarga de
pecas
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2 - ALCANCE ATRAVES DE ABERTURAS

Para aberturas existentes entre protecdes ou em protegdes, por exemplo quando utilizado
material perfurado, em fungdo das dimensdes das aberturas, as distancias de seguranga da
tabela 3 devem ser respeitadas.

Exemplo de pontos em que deve-se respeitar as distancias de seguranca relativa a aberturas
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3 - IDENTIFICAGAO DOS PONTOS DE PERIGO EM UMA MAQUINA INJETORA
HORIZONTAL

3 B b 2] |8 4]

1 - Area do molde

2 - Area da unidade de injecdo (movimento do bico)

3 - Area do mecanismo de fechamento

4 - Area da alimentacdo de material

5 - Area dos extratores de machos e pecas (se existentes)
6 - Area das resisténcias de aquecimento

7 - Area da descarga de pegas
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4 - SEGURANGA ELETRICA E HIDRAULICA
w %

[+

— 11 N~OR
N o
/i — =

Seguranga hidraulica
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5 - SEGURANGA MECANICA

N LIMITADOR

ACION
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REFERENCIAS

A elaboracao dos dispositivos minimos apresentados anteriormente foi realizada tendo como
referéncia as seguintes Normas Técnicas:

NORMAS TiTULO

Maquinas injetoras para plastico e elastdbmeros - Requisitos
NBR 13536 . ; ~ e
técnicos de segurancga para o projeto, construgao e utilizagcéo

NBR 13757 Maquinas injetoras para plastico e elastdbmeros - Terminologia

NBRNM-ISO 13852 Seguranpa de magquinas - Distancias de seguranca para impedir o
acesso a zonas de perigo pelos membros superiores

Seguranga de maquinas - Dispositivos de comando bimanuais -

NBR 14152 L L L
Aspectos funcionais e principios para projeto;
Seguranga de maquinas - Partes de sistemas de comando
NBR 14153 . . Ny ; N
relacionadas a segurancga - Principios gerais para projeto;
NBR 5410 Instalagdes elétricas de baixa tens&o
NR -10 Instalacdes e Servicos em Eletricidade
NR -12 Maquinas e Equipamentos

ANEXO IV

PROGRAMA DE PREVENGAO DE RISCOS AMBIENTAIS NO TRATAMENTO GALVANICO
DE SUPERFICIES

1 Os programas de gestdo em seguranga e salde no trabalho previstos na legislagdo serao
aplicados de maneira direcionada para a realidade dos processos galvanicos, devendo o PPRA
e 0 PCMSO ser diferenciados, passando a receber as denominagbes PPRAG e PCMSOG.

1.1. A CPN credenciara organizagdes de treinamento (OTC — Organizagdo de Treinamento
Credenciada) e organizacbes de certificagdo (OCC - Organizacao de Certificagao
Credenciada) para exercer controle sobre a elaboracao e execugao de PPRAG e PCMSOG.

1.2. As empresas somente poderdao contratar ou utilizar servicos de elaboracdo e execugao
desses programas por profissionais capacitados por OTC e certificados por OCC, respeitada a
legislagao vigente.

1.3. O PPRAG e o0 PCMSOG deverao contemplar todos os aspectos do presente anexo, e se
aplicam somente aos processos galvanicos.

2. Os tanques de desengraxamento eletrolitico, decapagens alcalina e acida, cromo, cobre
alcalino, anodizagdo e zincagem eletrolitica cianidrica deverdo ser dotados de sistema de
ventilagao local exaustora.(Prazo: 01 ano)

2.1. O posicionamento do sistema de exaustao respeitara as peculiaridades de cada processo.

2.2. Aqueles que contém cianetos devem ter sistema de exaustdo separado daqueles de
solucdes acidas.
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2.3. Enquanto as medidas de protecao coletivas ndo estiverem definitivamente implementadas,
devem ser adotadas em carater provisério outras medidas para protecdo da saude do
trabalhador, tais como tampas nos tanques galvanicos, espumas seladoras e esferas nos
banhos galvanicos e mascaras respiratérias com filtros especificos para os contaminantes
quimicos, conforme a viabilidade técnica do processo.

3. Os tanques de desengraxamento com organoclorados devem ser herméticos ou dotados de
tampa e sistema de refrigeracéo, ou outro sistema de mesma eficacia. (Prazo: 01 ano)

4. Todos os tanques necessitam de sinalizagdo quanto ao tipo de banho e suas principais
substancias e produtos quimicos, fixada em local adequado.

4.1. Aqueles com borda inferior a altura da cintura do trabalhador devem dispor de guarda-
corpo que atenda, minimamente, as disposicées da NR-8; E condicdo de Risco Grave e
Iminente o descumprimento deste item.

4.2. As transmissdes de forca como motores, polias e engrenagens devem ser dotadas de
enclausuramento com protecdes fixas, conforme NBR 13928; E condicdo de Risco Grave e
Iminente o descumprimento deste item.

4.3. Devem conter nos locais de trabalho fichas toxicolégicas com orientagao adequada para o
atendimento de emergéncias.

5. As lixadeiras, politrizes, esmeris e outros equipamentos similares devem ser dotados de
sistema de ventilagido local exaustora, coletor e anteparo contra a projecao de particulas e da
prépria pega. Prazo de 1 (um) ano.

5.1. Nos casos de impossibilidade técnica do atendimento ao disposto no caput, devem ser
disponibilizados ao trabalhador 6culos de protecdo e mascara respiratéria com filtro para
poeiras e fumos metalicos, que atendam as especificacoes técnicas e disposicdes contidas na
NR-6.

6. Devem existir procedimentos adequados para armazenagem, transporte e utilizagdo das
substancias, produtos quimicos e pecas, que atendam as normas técnicas publicadas pela
ABNT, bem como fichas internacionais de seguranc¢a quimica dos produtos - FISQP.

7. O almoxarifado deve ser organizado de acordo com a compatibilidade das substancias e
produtos quimicos, devendo os cianetos ser armazenados em local confinado, com ventilagédo
adequada, separado das demais substancias e produtos quimicos.

7.1. As prateleiras e pisos devem ser demarcados e sinalizados quanto aos locais destinados
as substancias e produtos quimicos.

7.2. Bombonas e recipientes que contém liquidos devem ser armazenadas na prateleira de
nivel mais baixo.

7.3. Deve haver no almoxarifado ventilagdo natural ou sistema de ventilacéo geral.

7.4. As substancias e produtos quimicos devem ter rotulagem adequada, conforme disposi¢oes
das normas técnicas da ABNT, inclusive com simbolos de adverténcia convencionados
internacionalmente.

8. Para a movimentacgéao e transporte de pecas e gancheiras que exijam grande esforco fisico e
posturas inadequadas, com peso igual ou superior a 20 kg, devem existir talhas ou guindastes,
ou outro sistema equivalente, operados por trabalhador treinado e habilitado.
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9. Devem existir chuveiros de segurancga e lava -olhos préximos aos banhos.

10. As luvas e botas devem ter cano longo, e os aventais devem ser compridos, todos de
borracha ou PVC, de modo a oferecerem protegao completa ao trabalhador.

11. Cabera a empresa o fornecimento de vestimenta de trabalho adequada, e a adogao de
procedimentos adequados para sua higienizacao, limpeza e reposicao.

11.1. E vedada ao trabalhador a retirada e o transporte das vestimentas de trabalho para sua
residéncia, de modo a impedir a contaminagao de seus familiares ou de terceiros.

11.2. Os vestiarios devem ser dotados de armarios duplos, que evitem a contaminagdo das
roupas pessoais.

12. Os bebedouros e locais destinados a refeigdes devem estar fora dos locais sujeitos a
contaminacao.

13. Os trabalhadores da galvanoplastia devem ser submetidos a exames otorrinolaringoldgicos,
realizados por médicos especialistas, com periodicidade de um ano, definida no PCMSOG.

13.1. Enquanto ndo estiver implementado o sistema de ventilagao local exaustora nos banhos,
a periodicidade dos exames otorrinolaringoldgicos sera de 6 (seis meses).

14. Os pisos nao podem permitir empogamento, devendo ser nivelados, antiderrapantes e
adequadamente sinalizados. Prazo de 1 (um) ano.

14.1. Os estrados (de madeira, PVC, polipropileno, borracha, etc) devem ser nivelados,
antiderrapantes e adequadamente sinalizados.

14.2. Buracos no piso devem ser fechados. E condigdo de Risco Grave e Iminente o ndo
atendimento a esse item.

15. A iluminagao dos locais de trabalho deve ser suficiente para prevenir acidentes, atendendo
o disposto na NR-17.

16. Os trabalhadores devem receber treinamento, em linguagem clara e adequada para a sua
compreensao, com periodicidade de um ano.

a) quanto aos riscos presentes no ambiente de trabalho, nas varias fases do processo e
produtos utilizados;

b) quanto as medidas de controle coletivas e individuais e suas limitagbes;
¢) quanto aos itens do presente Anexo.

17. O treinamento devera ser efetuado por pessoal habilitado, com carga minima de 8 horas,
sendo metade do periodo tedrico e outra metade na area operacional da empresa.
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Referéncias

Relacdo das Normas Técnicas Brasileiras (NBR) e Normas Regulamentadoras
(NR) desta Convengéao e neste Anexo:

NBR 5410:1997 - Instalacbes elétricas de baixa tensao

NBR 5413:1992 - lluminancia de interiores

NR 6 - Equipamentos de protecao individual - EPI

NR 8 - Edificacoes

NR 17 — Ergonomia
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