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Este curso se destina aos usuarios iniciantes que
buscam ter uma descricao geral e entender a
seguranca de maquinas e as medidas de seguranca
que devem ser tomadas com ela.
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Objetivo do curso )

Esse curso se destina aos usuarios iniciantes que buscam entender as medidas de seguranca que devem ser tomadas com a
maquinaria.
O curso fornece o conhecimento basico, normas, regulamentos e outras informacées sobre a seguranca de maquinario.




Estrutura do curso )

O contetdo do curso é explicado a seguir.
Recomendamos que vocé comece pelo Capitulo 1.

Capitulo 1 - Introducéo

Vocé aprenderd sobre a situacdo corrente dos acidentes de trabalho e as mudancas nos conceitos de seguranca no Japao.
Capitulo 2 - O que é "seguranca"?

Vocé aprendera sobre o conceito basico de seguranca.

Capitulo 3 - Sistema de seguranga

Vocé aprendera sobre o sistema de seguranca.

Teste Final

Nota para aprovacgao: 60% ou superior.



Como utilizar esta ferramenta de e-Learning )

Ir para a proxima pagina Ir para a proxima pégina.

Voltar para a pagina anterior Voltar para a pagina anterior.

Mover-se para a pagina desejada O "indice" seré exibido, o que permite que vocé navegue até a pagina desejada.

Sair do curso Sair do curso.




Cuidados de uso )

Precaucoes de seguranca

Quando vocé estiver aprendendo com o uso de produtos reais, pedimos que leia com cuidado as precau¢des de seguranca dos
respectivos manuais.



m Introducao )

Em primeiro lugar, vamos aprender sobre a situacdo corrente dos acidentes de trabalho e as mudancas nos conceitos de
seguranga no Japéao.

1.1 Situagdo corrente dos acidentes de trabalho no Japao

1.2 Diferencas entre o conceito de seguranca no Japao e o conceito de seguranca na Europa
1.3 Como garantir a seguranca

1.4 Normas internacionais de seguranca de maquinas

1.5 Normas de seguranga no Japao

1.6 Responsabilidade pelos acidentes de trabalho

1.7 Vantagem da padronizacado das normas de seguranca

1.8 Avaliagdo de riscos

1.9 Resumo

Seguranca de maquinaria e
seguranca no trabalho

E necessario mudar as iniciativas de seguranca no ambiente
de trabalho de “zero acidentes” para "“zero risco”.




_ Situacao corrente dos acidentes de trabalho no Japao )

O numero dos acidentes de trabalho no Japao diminuiu gradualmente depois de atingir seu pico durante o periodo de grande
crescimento econdmico. Entretanto, o nimero estabilizou nos Gltimos anos.

Como vocé pode ver no grafico abaixo, o nimero de fatalidades foi de 4.330 no seu pico. Depois disso, 0 nimero caiu
gradualmente e continuou em torno de 1.000 na Ultima década.
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_ As diferengas entre o conceito de seguranca no Japao e o conceito de segurancga na Europa )

O Japao depende muito do treinamento de seguranca dos funcionarios, incluindo o treinamento Kiken Yochi (KYT), previsdo de
perigos, para garantir a seguranca. Esse conceito de seguranca é diferente do europeu. Os processos de planejamento e
desenvolvimento de produtos também sédo diferentes entre Japao e Europa: o Japdo usa uma abordagem bottom-up e a
Europa usa uma abordagem top-down.

No Japéo, no entanto, o niUmero de acidentes industriais ndo esta diminuindo e o ambiente de trabalho estd mudando. E
necessario mudar o conceito de "segurancga que depende dos trabalhadores e do treinamento" para "seguranca baseada em

tecnologia e planejamento".
Seguranca que depende dos Seguranca baseada em tecnologia e
trabalhadores e treinamento (Japao) planejamento (Europa)

Os humanos s3o a principal causa de acidentes.

E possivel alcancar a sequranga com o desenvolvimento de
sistemas de gerenciamento, o fomecimento de treinamento
para funciondrios e o fortalecimento de regulamentos.

A principio, é possivel alcancar a seguranca
sem custo.

N&o introduza uma nova tecnologia como
medida para acidentes que nunca deveriam
acontecer.

Foco na frequéncia (nUmerode 2

acidentes) "'“' N

A prevencéo de acidentes é uma questéo de
tecnologia.

E inevitavel que humanos cometam erros. Por
isso, € impossivel garantir a seguranca sem
melhorar as capacidades tecnoldgicas.

A principio, custos estdo envolvidos para que a
seguranca seja garantida.

Trabalhe bastante para reduzir aqueles acidentes
que ndo podem ser prevenidos, o que leva a
criagdo de varias tecnologias e ferramentas.

Foco na severidade (acidentes
importantes)




_ Como garantir a seguranca )

Como devemos garantir a seguranga no ambiente de trabalho?

As normas de seguranca internacionais foram estabelecidas com base no conceito global de garantia de seguranca,
presumindo que os humanos cometem erros e as maquinas falham.

O Japao é chamado a tomar medidas para garantir a seguranga baseada nas normas de seguranca internacionais.

[ Mudancas no estilo de contratacido ]
cometem erros.

Aumento do nimero de trabalhadores de A seguranca deve ser garantida,
meio periodo e trabalhadores estrangeiros 2 independentemente da experiéncia na operacdo.

‘ Mudancas no estilo de producéo ‘

Produgio com alta variedade e baixo volume, As maquinas devem ser planejadas de modo

diversificacio de necessidades de mercado, wel  seguro, e a seguranca deve ser garantida
maquinas mais sofisticadas e complicadas independente dos erros humanos.

Maquinas falham. Planejamento de maquinas de acordo com normas de seguranca internacionais

= Parada de seguranga de uma maquina A seguranca deve ser garantida durante a
# mesmo se o dispositivo de sequranca falhar p instalacdo e a manutencio da maquina.
Normas de seguranca Normas de seguranca internacionais especificam de modo sistematico
internacionais como alcancar a seguranca de maquinas.

» As industrias de manufatura do mundo todo devem prestar mais
atencao para garantir a seguranca no ambiente de trabalho.
O planejamento de maquinas de acordo com normas de
seguranca internacionais sera necessario no futuro.




_ Normas internacionais de seguranca de maquinas )

As normas de seguranca de maquinas sdo classificadas em uma hierarquia de trés grupos: normas de seguranca basica (normas
do tipo A), normas de seguranga em grupo (normas do tipo B) e normas de produto individual (normas do tipo C).

ISO: Méquinas * ISO/IEC Guia 51 * IEC: tecnologias

Normas de seguranga basica: essas normas descrevem conceitos basicos, principios de
planejamento e aspectos de seqguranga geral que podem ser aplicados a todas magquinas.

Seguranca de magquinas — Principios gerais de planejamento — Avaliacdo de risco e reduco de risco (IS0 12100:2010) ]

Seguranga de maquinas — (150 14119) Seguranga de mammas—limpmﬂltnselehxmde maqulnas {IEC 60204)
Dispositivo de interravamento q Seguranga de maquinas — Equipamentos de protecdo  (|EC 61496)
Seguranca de maguinas — Grades (150 14120) Relacionada  Gieprossensiveis

5 entre si!
Seguranca de maqumas — Partes (I1SO 13849-1) Seguranca funcional de sistemas relacionados a (IEC &1508)
relacionadas a seguranca em ” seguranca elétricos/eletronicos/eletronicos
sistemas de controle de programaveis
. - Normas Seguranca funcional de sistemas de controle (IEC 62061)

f;sg;mqa de maquinas — (150 13852] SEQUIANGA em grupe: | relacionados a seguranca elétricos, eletronicos e
Sﬁgur::ilas:l:?al;?:ﬁs— Prevengiode  (1SO 14118) 85535 NoMmas eletronicos programaveis
inicializagio nespﬂad.a descrevem aspectos Aplicagdo de equipamento de protecao para detectar  (IEC 62046)
Seguranga de maquinas — (150 13851) de e Tl a presenca de pessoas
Dispositivos de controle bimanual um tipo de Comutadores e aparelhos de baixa tensdo (IEC 60347)
Segumga demamlnas Dispositivos (IS0 13856) Pmm?';:“u;dm Lecrlms de Fe_sbger"nmddggunwthllldade (IEC 61000-4)

sensiveis a pressio podem etromagnética e igdo
Sngrarl,a de maquinas — Meios (150 14122) em uma grande Transformadores de seguranca ({IEC 60076)
permanentes de acesso & maquinaria faixa de maquinass. Aparato elétrico para atmosferas com gas explosivo (IEC 60079)

Normas de produto individual: essas normas descrevern exigéncias detalhadas de seguranga para uma maguina especifica ou um grupo de maguinas.

Sistemnas de drive de energia elétrica com velodidade ajustavel (IEC 61800)
Maguinas operatrizes — Seguranca: Centros de usinagem (1SO 16090), Tornos (1SO 23125), Maguinas de eletroerosdo (ISO 28881)

* Dados de 2022. Nem todas as normas estdo listadas.



_ Normas de seguranca no Japao )

O cumprimento das Normas Industriais Japonesas (JIS) as normas de seguranca internacionais esta progredindo. Além disso, o
conceito global e as medidas de garantia de seguranca estdo incorporadas ao Ato de Saude e Seguranca Industrial.

Diretrizes para normas abrangentes de seguranca de maquinass (Anunciadas em junho de 2001)

#+ As diretrizes estdo de acordo com a norma de A 1SO 12100 foi incorporada nas Normas Industriais
segurancga internacional ISO 12100. Japonesas como JIS B 9700.

Alteracéo da Lei de Seguranca e Satde Industrial

# TransigEo para o plano europeu de seguranga em 2006. A maiona das medidas contra maquinas de prensagem foi alterada.
(Tanto os usuarios das maguinas como os fabricantes devem ser responsaveis pela seguranca da maquina.)
# As diretrizes técnicas para garantir a sequranga de maquinas com a seguranga funcional foram estabelecidas em 2016.
O nivel de integridade de seguranga (SIL) da IEC 61508 e o nivel de desempenho (PL) da ISO 13849 s3c
usados para determinar os requisitos das fungfes de seguranga.

Alteracao da Lei de Seguranca e Saide Industrial

+ Artigo 24-13, que exige que os fabricantes notifiquem os usuarios do risco da maquina, foi adicionado em 2012,

4+ Artigo 150-4 foi alterado em 2013 e 0 ambiente de trabalho colaborative onde um robé industrial e um
humano podem trabalhar juntos foi esclarecido.

# A notificagdo intitulada "Treinamento em seguranga de maquinas para engenheiros de projeto e gerentes
técnicos de producio” foi emitida em 2014,

Norma Industrial Japonesa correspondente a ISO 45001

4+ A IS0 45001 que especifica os requisitos para sistemas de gerenciamento de seguranca da salde e do
trabalho foi publicada em 2018.

+ A JIS Q 45700, em que os requisitos de salde e atividades seguras para o Japdo em especifico foram
adicionados a 150 45001, foi publicada em 2018.

Tanto a seguranca do trabalho como a seguranga de maquinas foram incorporadas a lei.

* Dados de 2022



_ Responsabilidade por acidentes de trabalho

D

No Japéao, quando um trabalhador se machuca no ambiente de trabalho, tanto a empresa como o trabalhador sdo considerados

os responsaveis pelo acidente.

Recentemente, contudo, os acidentes de trabalho sdo considerados uma responsabilidade da empresa. As empresas tém
obrigacdo de garantir a seguranca de seus trabalhadores. Os trabalhadores machucados podem abrir uma acéo judicial contra a

empresa, o que pode resultar em perdas importantes para ela.

Exemplo: Acidente com maquina de prensagem

"™

Passado

acidente.

Desculpe.
Fui descuidado.

1) A empresa pensou que a seguranca estava garantida ao
proporcionar treinamento de seguranca e o
Treinamento Kiken Yochi (KYT), previsdo de perigos,
para os trabalhadores.

2) Alguns dias depois, um operador de maquina teve sua
méo esmagada na maquina de prensagem enquanto
substituia o molde.

O operador de maquina teve que
arcar com a responsabilidade pelo

Presente

Os acidentes séo considerados como uma
responsabilidade da empresa. As empresas tém a
obrigacdo de garantir a seguranca de seus trabalhadores.

O resultado é um processo judicial

*Indenizagdo por lesdo

= Paralisagio das operagbes até que
medidas de seguranga sejam
tomadas apés uma auditoria

= Enfrentamento de dificuldades na ’
seguranga dos trabalhadores por Perdas
causa da noticia do acidente .

= Busca da responsabilidade social im portantes




1.7 Vantagens da padronizacao das normas de seguranca )

Um usuario pode determinar com clareza se uma maquina ou equipamento encomendado satisfaz os requisitos das normas de
seguranca ao fazer uma encomenda com base nas normas internas que cumprem com as normas de seguranca
internacionais. O usuério e o fornecedor de maquinas podem acumular conhecimento sobre projetos de seguranca,
permitindo a configuragdo tranquila dos sistemas de seguranca.

» Fazer uma encomenda com base nas * Implementacio de um plano de seguranca
normas internas que atendem as normas baseado em especificacies claras
de seguranca internacionais [Entraca || Logica 13 soida |
i
[ Entrada |—{ Légica =3 saida |
» Comackirn m a1 s 2 frslen
ek da e erwrge Cd L L L
LU T T | [ 4 L
= . _ . Catia e e S g -
E possivel verificar se a encomenda esta de et 1 0
acordo com o plano de seguranga. otk b i fabicer | Mokier
Peitack 3 L]
. ‘Sacar de Fnting | Mdting!
* Gerenciar documentos com formato P prome
normatizado
+ Desenvolver habilidades para verificar se a » Planejar maguinas e equipamentos

maquina ou o equipamento encomendado baseados em normas de seguranca
satisfaz os requisitos de seguranga internacionais
baseados nas normas internas « Acumular conhecimento em
& planejamento de seguranca
L]

l—¢ W [} 1
= - ] ——————— I
== ————a %
Riscos sobre a maguina ou equipamento "_/
encomendado podem ser compartilhados Cortina de luz de Interruptor da parada

com o fornecedor de maquinas. seguranga de emergéncia




_ Avaliacao de riscos )

Uma avaliagdo de risco é um processo sistematico de identificacdo, andlise e controle de perigos em potencial e riscos no
ambiente de trabalho.

Os métodos de avaliacdo de risco incluem a "pontuacdo numérica", que associa uma pontuacdo avaliativa para cada elemento e
determina o nivel de risco através da pontuacéo total, e o "grafico de risco”, que usa um grafico de risco para estimar o risco do
nivel de desempenho.

Método de pontuacdao numeérico

: Frequéncia de Possibilidade de . .
Severidade de dano que . . Nivel de risco
EXposicao a riscos evitar dano
Avalia-se a severidade Avalia-se qudo frequente um Avalia-se a possibilidade Determina-se o nivel de
de dano. trabalhador € exposto a riscos. de evitar dano. risco.
[ Severidade bl Descricio | [ Frequincia__heaas __Descricio | | Posibilidade ansiby __ Descricio | Nl |poriuagzo | Abordagem para
iatasitifica 10 Morte ou invalidez 1) Frequente 4 Umavez por dia Uk acidents pode de risca redugio de riscos
) permanents Emtre uma ver por 1 [ wook Medidas de rechegic de rscos 5o
Feriments grave Z) Muitas veres 2 :ﬂmr;-mlm presta bastanite atencio. - i imedizmmante exigides Paralise
Séria 6 inecessidade deum més m e e * 5 peragies até que medides de
2 ou mais de Foenga médica) ) Rormente | Umaveracsdséa 2) Cuase a ::mwﬁ#“ smurnga seam tomades
Ferimento pequenc 12 meses nposihl atengio do que.a normal. Mol icka rikgikla du rediuuch
) Moderada 3 (necessidade de menos de Une ciclante pode n 9am de riscos s3o exigidas.
wnml‘l_dlllmm;u médical 3} Relativemente 2 o voc &
4) Pequena 1 S':‘_ml"_:"“ L) descuiclado. " Gap Mt ssiemifin de
o vt | Um acdeme o dee redugia de riszos sio exgides.
o ! S | S Yo oo derecs
Método do grafico de riscos
F1 . a Nivel de risco |  Medidas de redugdo de riscos sdo exigidas se necessarias.
b Nivel de risco Il  Medidas sisteméticas de redugio de riscos sdo exigidas.
¢ Nivel de risco Ill Medidas rapidas de redugdo de riscos sdo exigidas.
d

Nivel de risco IV Medidas de redugéo de riscos séo imediatamente exigidas.
e Paralise as operagtes até que medidas de seguranga sejam temadas.




Os conteldos deste capitulo sdo os seguintes:

e Situacdo corrente dos acidentes de trabalho no Japéao

e As diferencas entre o conceito de seguranga no Japédo e na Europa
e Como garantir a seguranca

e Normas internacionais de seguranca de maquinas

e Normas de seguranca no Japao

e Responsabilidade por acidentes de trabalho

e Vantagens da padronizacdo das normas de segurancga

e Avaliacao de riscos



(TP AN O que é "seguranca”?

Neste capitulo, vamos aprender sobre o conceito basico de seguranca.

2.1 O que é "seguranca"?
2.2 Diferenca entre o tipo verificacdo de seguranca e o tipo deteccao de perigo
2.3 Casos de acidente e protecédo

2.4 Resumo



_ O que é "segurancga”? )

A norma de seguranca internacional ISO/IEC Guia 51 define o termo "seguranca” como "liberdade de risco que néo é toleravel"
e o termo "risco" como uma "combinacdo da probabilidade da ocorréncia de dano e a severidade desse dano". Existem riscos

toleraveis e ndo toleraveis a nossa volta, e a definicdo de "seguranca" é determinada por até onde nds os aceitamos como
riscos toleraveis.

Definicdo na norma de seguranca internacional 1SO/IEC Guia 51

Seguranca = liberdade de risco que néo é toleravel

Risco
baixo

Risco toleravel . Reducao de :Risco nao toleravel

Risco Resultado da analise
aceitavel de riscos e
* Risco zero & inatingivel. JUIgamento de riscos



m A diferenca entre o tipo verificacao de seguranca e o tipo detencao de perigo )

Existem dois tipos de conceitos de seguranca: o tipo verificacdo de seguranca e o tipo deteccdo de perigo.
No exemplo abaixo, quando a cor da luz do seméaforo ndo pode ser verificada, o julgamento do pedestre difere entre o tipo

verificacdo de seguranca e o tipo deteccao de perigo.
O conceito de seguranga de maquina exige que a operacdo da maquina seja permitida apenas quando a seguranga for

confirmada. Devemos adotar o tipo verificacdo de seguranca.

Tipo verificacao de seguranca Tipo deteccao de perigo

A luz nio esta vermelha.

A luz esta verde.

Quando se Eu posso atravessar a rual Eu posso atravessar a rual
pode
confirmar a
cor do
semaforo
A luz ndo esta verde. A luz ndo esta vermelha.
Eu ndo devo atravessar a rua. Eu posso atravessar a rua! Ah, nollll
Quando nio
se pode L on PR >



m A diferenca entre o tipo verificacao de seguranca e o tipo detencao de perigo )

Se um interruptor que tem um contato normalmente aberto (tipo deteccdo de perigo) é usado como um interruptor de parada

de emergéncia, um sinal de parada de emergéncia é enviado para parar a maquina apenas enquanto o interruptor esta

pressionado. No caso de fios partidos e falhas de contato, um sinal de parada de emergéncia ndo pode ser enviado a maquina

mesmo se o interruptor é pressionado na ocasido de uma emergéncia.

Por outro lado, se um interruptor que tem um contato normalmente fechado (tipo verificacdo de seguranca) é usado como um

interruptor de parada de emergéncia, a maquina para logo que os sinais de LIGADO (aprovacao para operar) sdo interrompidos

(logo que o interruptor é pressionado).

A maquina pode ser parada mesmo no caso de fio partidos e falhas de contato, porque ela ndo pode mais receber os sinais de

LIGADO (aprovagao para operar).

De um ponto de vista da seguranca, as normas de seguranga internacional exigem o uso de contatos normalmente fechados

(tipo verificacdo de seguranca) para interruptores de parada de emergéncia, assim a maquina opera normalmente apenas

quando ela recebe sinais de LIGADO (aprovagao para operar).
Contato normalmente aberto Contato normalmente fechado

(tipo deteccao de perigo) (tipo verificacao de seguranca)

Parada de

Parada de

Quando nao emergéncia Pressionada emergéncia Pressionada
existe um
fio partido E—— ] =
ou falha de
contato
Parada de
emergeéncia
Quando um Lty
fio partido _——
ou uma
falha de
contato é —
detectada

Um sinal de parada de emergéncia ndo é
enviado para a maquina. Como resultado,
a maquina ndo pode ser parada.

Os sinais de LIGADO (aprovacdo para
operar) ndo sdo enviados para a maquina.
Como resultado, a maquina para.



_ Casos de acidente e protecao )

Na secdo 2.1, vocé aprendeu a definicdo de seguranca: "liberdade de risco que nado é toleravel".

A seqguir, temos um exemplo de seguranca nas aplicagdes industriais.

Existem duas condi¢des para que um acidente ocorra: aproximar-se da maquina e tocar a maquina em operagao.

Para evitar que acidentes ocorram durante a operagdo das maquinas, a protecao ("isolamento" e "parada") é importante.

A protecdo baseada no principio do isolamento separa o ambiente de trabalho humano do ambiente de trabalho da maquina
(perigo) com um dispositivo de seguranca, como uma grade de protecdo. A protecdo baseada no principio da parada
interrompe a operacdo da maquina (perigo) se um humano entra no ambiente de trabalho da maquina durante a sua operacao.

Principio do isolamento Principio da parada

Protecéo com grades Protegdo com dispositivos de intertravamento

* Um dispositivo de intertravamento refere-se a um dispositivo mecinico ou elétrico que foi
planejado para prevenir maquinas de operarem a menos que certas condigdes sejam
atendidas, como fechar uma grade.



O conteudo deste capitulo é o seguinte:

e O que é "seguranca"?
e Diferenca entre o tipo verificacdo de segurancga e o tipo deteccdo de perigo

e (Casos de acidente e protecao



(T NTLEN Sistema de seguranca

Neste capitulo, vamos aprender sobre o sistema de seguranca.

3.1 Dispositivos de seguranga (componentes de seguranca)

3.2 Exemplo de sistema de seguranca

3.3 Descricao geral de controladores programaveis de seguranca
3.4 Arquitetura basica de controladores programaveis de seguranca
3.5 Comunicagao de seguranca (tecnologia de rede de seguranca)

3.6 Resumo



_ Dispositivos de seguranca (componentes de seguranca) )

Os dispositivos de seguranca tipicos (componentes de seguranga) para a protecdo sdo mostrados a seguir.
Os sistemas de seguranca podem ser configurados com o uso desses dispositivos de seguranca (componentes de segurancga)
com um controlador programavel de seguranca.

Interruptor da parada Interruptor da grade Interruptor de Cortina de luz de
de emergéncia de protecdo ativacdo seguranca
e
— i 2. - / b
’I LY
®eess 3
Digitalizador de Contator Servo/inversor com Robé com funcgdes de

seguranca a laser eletromagnético funcdes de seguranca seguranca



_ Exemplo de sistema de seguranca )

Vamos dar uma olhada em como os dispositivos de seguranca sdo efetivamente usados em um sistema de seguranca.
A seguir, temos um exemplo em que um sistema de seguranca é implementado a uma maquina de processamento de comida.

Sirke MELSEC
R
CCLinkIE TSN

Midula de 170 e d 190
remode de remaie de
segumnga saguranga
Ieerupt -u::.r Inwsrsor
1 o de s e FR-EBDD.SCE
da de
| NEET W
Antes da Depois da
implementagso implementacio
A mio do operador A grade de protecao & instalada para
pode ficar presa na * proteger o operadar.
ponia do misturader (Relé de sequranca, grade de protecso,
rotative. intermuptor da grade de seguranca)
= operad Com o interruptar de ativacdo, o mistwrador faz
; P :J:Dﬁg:m or rotaghes lentas & para quanda o opsrador entra em
Misturador de comida fquand ele speta WP pERO. . ;
misturador. de seguranca, intemuptar

(Controlador programavel
de ativag3a, inversor com fungdes de sequranca)




_ Exemplo de sistema de seguranca )

Dispositivo de seguranca 1: grade de protegdo
Pode haver uma situacdo em que o operador fica com a mdo presa no misturador rotativo quando ele checa os produtos ou

remove matéria estranha.
Depois que um sistema de seguranca é implementado, o operador ndo pode colocar a mdo no misturador durante o

funcionamento.

Antes da implementacdo Depois da implementacéo

[Ponta]
+ O misturador néo funcionacd sem a grade de

protegio.
+ A geade de protegio ndo poderd ser retirads
o mistursdor estiver funciona




_ Exemplo de sistema de seguranca )

Dispositivo de seguranca 2: interruptor de ativacdo
Quando uma grade de protecdo ndo esta instalada, um sistema de seguranca é configurado com o uso de um interruptor de
ativagdo. O misturador rotaciona devagar apenas quando o interruptor de ativagdo é mantido na posicdo intermediéria.

Antes da implementacéo Depois da implementacéo

[Ponta)

* Mo modo de manutengio, o misturador faz rotagies apenas quando o
i de ativaghio & mantido para baiso na posicio intermedidria.

= Avelocidade de rotagio no modo de ma o pode ser verificada
‘com o uso da fu wvelocidade imitada de seguranca (SL5) do
inversor con FR-EBOO-5CE.
{0 servo CA, MR-15-G-R, tem a mesma fungio)




_ Descricao geral de controladores programaveis de seguranca )

Um controlador programavel de seguranca estd de acordo com as normas de seguranca internacionais (ISO 13849-1 e

IEC 61508) e desempenha o controle de seguranca junto aos dispositivos de seguranca conectados, como os interruptores de
parada de emergéncia e as cortinas de luz de seguranca.

Um controlador programavel de seguranga desempenha um controle de seguranca, enquanto um controlador programavel
padrao desempenha um controle padrao.

Por exemplo, no sistema abaixo, quando um perigo é detectado, o controlador programavel de seguranca desliga a energia que
alimenta o perigo (como um robd) no lado do controle padrdo usando um dispositivo de seguranca conectado.

Controle de ~ Controle Foco no processamento
Foco na operacao segura . .
seguranca perag 9 normativo de alta velocidade
Controlador programavel de seguranga

Interruptor da * Certificado pela organizagio de
parada de certificagio

emergéncia

Controlador programavel padréo

L]
@ ao0ol
Robd
P |
Desligue a energia
fornecida ao perigo » —_—
(como um robd). -
Maodulo de I/O de segurancga




_ Arquitetura basica de controladores programaveis de seguranca

D

Para satisfazer os requisitos de seguranca da categoria 3 "Uma Unica falha em qualquer dessas partes néo leva a perda da
funcéo de seguranca.”, o CPU de seguranga tem dois CPUs internos e compara os resultados da operacao entre os CPUs.
Apenas quando a comparagdo dos resultados entre os CPUs tem correspondéncia, o resultado da operagéo sai do CPU de

seguranca.

Se a comparacdo dos resultados néo for correspondente devido a uma entrada incorreta ou falha do CPU, o resultado da

operagao nao tera saida.

4 Verificacao do sinal de entrada processado no CPU de Seguranca

Entrada incorreta em um sistema

Uma discrepéncia de dados € detectada no circuito
de verificacdo cruzada e a saida é interrompida.

Entrada VAlCEE Entrada
] l
CPU1 CPu2
Circuito Circuito
de de
diagnostico diagndstico

. Circuito de = .. Circuito de
ki) verificagio >< verificagdo

cruzada ™~

Interrup¢do
da saida

cruzada

Falha em um sistema

Uma falha é detectada no circuito de
diagndstico e a saida é interrompida.

Entrada Entrada
| |
CPU1 CPU2
@ Circuito Circuito
diagggsh'oo diagggsticn

cruzada

Circuito de =
verificacdo

1

.» Circuito de
verificacdo
~ cruzada

Interrupcio
da saida




_ Comunicacao de seguranca (tecnologia de rede de seguranca) )

A tecnologia de rede de seguranca, que incorpora o conceito da IEC 61508* para a seguranca funcional, é normatizado na IEC

61784-3*.

A [EC 61784-3 também define o tempo de resposta da fun¢do de seguranca, erros de comunicacdo e medidas de correcdo para
a implementacéo dos requisitos da IEC 61508.

* Dados de 2022

Para monitorar os dados

E dificil melhorar e maodificar

circuitos de seguranga. / de seguranca, uma

A instalacio da fiac3o & mui Y, Painel de \ ferramenta precisa ser
instalacdo da fiagao & muito '\ reléde \ instalada separadamente.

complicada. Dispositives de sequranga \ seguranca

s#o controlados a partir de um centro. ,
E demorado identificar

um ermro ou falha.

'Y ¢ L &
o s o & o o] e

%'-’f’., g&j Eﬂ‘l %}L F?,? -?’f Um erro ou falha
Antes . ) . ) ) N | poede ser
o == - = T e T e - identificado de
_L'H e ’f]_r’—]_ﬁ@‘—;:a_‘ Bk m_j_ modo facil e rapido.
Depois ﬁ; 2 e ;‘; 0';'33 a /
JE— - N Ll !
jo Jo 0 e o] o
% A
L | L .
A instalagdo da fiagdo é Rede de seguranca
muito simples.

Controlador programavel padric

o=

Estagfes remotas podem / controlador
ser distnibuidas. /' programavel

de seguranca |

E facil melhorar e
maodificar circuitos de seguranga.

Os dados de seguranga podem ser -
monitorados pela ferramenta conectada REE'F padrdo
ao controlador programavel padrio.



O D

O conteudo deste capitulo é o seguinte:

e Dispositivos de seguranca (componentes de seguranca)

Exemplo de sistema de seguranca

Descricao geral de controladores programaveis de seguranca

Arquitetura basica de controladores programaveis de seguranca

e Comunicacao de seguranca (tecnologia de rede de seguranca)

* A configuragdo de um sistema de seguranca exige a avaliagcdo de funcionarios qualificados, como avaliadores de seguranga, e
especialistas, como consultores de seguranca.



Teste Final )

Agora que vocé concluiu todas as licdes do curso Equipamento de automacao industrial para iniciantes (seguranca de
maquinas), vocé esta pronto para fazer o teste final. Se tiver qualquer ddvida sobre os topicos abrangidos, aproveite esta
oportunidade para revé-los.

Sao 5 questoes (13 itens) neste teste final.
Vocé pode fazer o teste final quantas vezes desejar.
Resultados da pontuacéo

O nUimero de respostas corretas, o nimero de perguntas, a porcentagem de respostas corretas e o resultado
(aprovado/reprovado) aparecem na pagina de pontuacao.
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Terriae Teste 1
noamente

7 Rspottas cormetas: 23

sercantagen: B2

Tested

Para receber aprovagio no teste
€ necessario acertar 60% das
respostas.
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nowaments
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Teste Final 1

)

os termos adequados.

A imagem a seguir mostra as diferencas entre o conceito de seguranca no Japdo e na Europa. Complete as lacunas com

Q1

Q2

Q3

Q4

-- Select --

-- Select --

-- Select --

-- Select --

O 0 0 O

Seguranga que depende dos
trabalhadores e treinamento (Japao)

[Q1] s&@o as principais causas de acidentes.

£ possivel alcangar a sequranga com o desenvolvimento de
sistemas de gerenciamento, 0 fomecimento de treinamento
para funcionarios e o fortalecimento de regulamentos.

A principio, é possivel alcancar a seguranca
sem custo.

Né&o introduza uma nova tecnologia como
medida para acidentes que nunca deveriam
acontecer.

Foco na [Q3] dos acidentes

[+]

Seguranca baseada em tecnologia e
planejamento (Europa)
A prevencao de acidentes é [Q2].

E inevitédvel que humanos cometam erros. Por
isso, é impossivel garantir a sequranca sem
melhorar as capacidades tecnoldgicas.

A principio, custos estdo envolvidos para que a
seguranca seja garantida.

Trabalhe bastante para reduzir aqueles acidentes
que ndo podem ser prevenidos, o que leva &
criagdo de varias tecnologias e ferramentas.

\

Foco na [Q4] dos acidentes




Teste Final 2 )

A afirmacdo a seguir descreve as normas internacionais para seguranca de maquinas. Complete as lacunas com os
termos adequados.

As normas internacionais de seguranca de maquinas sao classificadas em uma hierarquia de trés grupos: (Q1) (Normas
do tipo A), (Q2) (Normas do tipo B) e (Q3) (Normas do tipo C).

Q1 — Sallect = (V)
Q2 -- Select -- (v

Q3 -- Select -- (V)




Teste Final 3 )

As afirmacdes a seguir descrevem o que significa "seguranca”. Complete as lacunas com os termos adequados.

A norma de seguranca internacional ISO/IEC Guia 51 define o termo "seguranca” como " (Q1) " e o termo "risco" como
uma "combinac¢do da (Q2) e a severidade desse dano". Existem riscos toleraveis e ndo toleraveis a nossa volta, e a
definicdo de "seguranca" é determinada por até onde nds os aceitamos como riscos toleraveis.

Q1 -- Select --

Q2 -- Select --




Teste Final 4 )

As seguintes frases descrevem o tipo verificacdo de seguranca e o tipo deteccdo de perigo. Complete as lacunas com os
termos adequados.

Se um interruptor (Q1) é usado como um interruptor de parada de emergéncia, sinais de parada de emergéncia sdo
enviados para parar a maquina apenas enquanto o interruptor esta pressionado. No caso de fios rompidos e falhas de
contato, sinais de parada de emergéncia ndo podem ser enviados para a maquina mesmo se o interruptor é pressionado

Q1 — Sallect = (V)

Q2 -- Select -- (v




Teste Final 5 )

As afirmacdes a seguir descrevem "prevenc¢ao”. Complete as lacunas com os termos adequados.

Existem duas condi¢des para que um acidente ocorra: aproximar-se da maquina e tocar a maquina em operagao. Para
evitar que acidentes ocorram durante a operacao das maquinas, a protecao é importante.

Dois principios aplicam-se. A protecdo baseada no principio de (Q1) separa o ambiente de trabalho humano do

bai o o tealalls pa| L \ Ao £ A + = L A HEGPRA | 7 o Yo )\ WEHINY

Q1 — Sallect = (V)

Q2 -- Select -- (v




Pontuacao do Teste

Vocé concluiu o Teste Final. Seus resultados sdo os seguintes,
Para terminar o Teste Final, va para a proxima pagina.

1 2 3 5 10
Teste Final 1 v v v
Teste Final 2 v v v
Teste Final 3 v v
Teste Final 4 v v
Teste Final 5 v v

Total de perguntas: 13
Respostas corretas: 13

Porcentagem: 100 =

Limpar




Vocé completou o curso Equipamento de automacao industrial para
iniciantes (seguranca de maquinaria).

Muito obrigado por fazer este curso.
Esperamos que tenha gostado das licdes e que as informagdes adquiridas sejam Uteis no futuro.

Vocé pode rever o curso quantas vezes quiser.

Revisar

Fechar
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