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Introducao

A seguranga € um fator bdsico que deve ser sempre levado em conta na operacdo e
manutencao de equipamentos mecinicos. O uso de ferramentas e métodos adequados pode
evitar acidentes graves, que podem provocar ferimentos a vocé e seus colegas de trabalho.

Neste manual, hd uma série de precaucdes de seguranca. Leia-as alentamente ¢ siga-
as; insista para que as pessoas que trabalham com vocé facam o mesmo. Lembre-se -
acidentes quase sempre sdo causados por descuidos ou negligéncia. Além disso, praticamente
todos os funciondrios estdo sujeitos a Lei de seguranca e satde ocupacional de 1970,
conforme emendada, que exige que um trabalhador esteja atualizado em relagio as normas
emitidas sob sua autoridade.

Priticas de seguranga para a operacio de correias transportadoras sio detalhadas na
Publicagdo de normas dos EUA "Safety Standards for Conveyors and Related Equipment”
(Normas de seguranga para transportadoras e equipamentos relacionados) ANSIT B20.1,
Segoes 5 ¢ 6.01. Somente pessoas completamente familiarizadas com essas normas devem ter

permissdo para operar ou realizar manuten¢do nas transportadoras.



Ao cliente:

SEGURANCA

ACUIDADO: Nao obedecer essas precaucdes pode resultar em ferimentos PESSOAIS
graves ou danos ao equipamento.

Este manual contém instru¢des completas para instalagdo, opera¢do e manutencio de
correias e rolos transportadores. A operac¢do segura e a longa vida de servico desses rolos
dependem do cuidado tomado durante a instalagdo, da operagiio e do grau de manutencio.

Todas os rolos padrido sio fabricadas de acordo com as normas da Associacio de
fabricantes de equipamentos transportadores (CEMA) na América do Norte e as normas do
Deutsches Institut fur Normung (DIN, instituto alemdo de normatizag¢io) nos mercados
internacionais.

Deve-se seguir instrugdes complementares para componentes nio fornecidos pelo
fabricante da correia transportadora, os mesmos sio de total responsabilidade do comprador
ou usudrio final.

I. SEMPRE opere a transportadora de acordo com as instrucoes deste manual.

S

- NAO coloque as mios ou os pés na transportadora durante a operagio.

3. NUNCA caminhe sobre a correia transportadora sem antes travar e marcar o mecanismo de
acionamento.

4. NAO use a transportadora em nenhuma atividade para a qual ela ndo tenha sido projetada.
5. EVITE empurrar ou espetar materiais na transportadora inserindo uma barra ou haste em
suas aberturas.

6. SEMPRE tenha uma visdo clara dos pontos de carga e descarga e de todos os dispositivos
de seguranca.

7. MANTENHA as dreas ao redor da transportadora, do mecanismo de acionamento e da
estacao de controle livres de detritos e obstaculos.

8. NUNCA opere a transportadora sem protecoes ¢ outros dispositivos de seguranca
aplicados.

A seguir estio listadas precaucdes que sempre devem ser tomadas perto de correias

transportadoras.

Al

‘CUIDADO: Antes de realizar qualquer trabalho de manutencio. o circuito deve ser
aberto na caixa de distribui¢iio e o interruptor deve ser travado na posicio OFF (desligado).



DADOS TECNICOS:
DIMENSOES POTENCIA INCLINACAO PESO
MODELO VELOCIDADE
- (KW) QEInA MAX. APROX.
EH- : o
syl 2000 - 400 0,25 10 m/min 0 120 kg

Equipamento produzido com chapas dobradas e tubos de aco SAE 1020; esteira
transportadora em lona vinilica.

DADOS DO FABRICANTE:

Razdo Social: MAICON VENTURIN CAVAZZOLA - ME
CNPI: 22.676.260/0001-99
Endereco: Rua Padre Gentil Benini, 555 — fundos; Bairro Aparecida; Antonio Prado - RS

PROCEDIMENTOS DE OPERACAO SEGURA

- Antes de ligar o equipamento, verificar se ndo hd nada interrompendo o curso da esteira,
visualizar todo o entorno do equipamento para garantir que nenhuma pessoa esteja
executando intervencdes no equipamento;

- Garantir que nenhuma intervenciio seja feita com o equipamento em processo produtivo;

- Nio utilizar o equipamento para transporte de pessoas ou animais;

- Para movimentacio do equipamento:

* desligar a chave geral;

*retird-la da conexao elétrica;

* recolher o cabo de alimentacio;

* posiciond-la na posicdo horizontal:

*designar um minimo de 2 (quatro) pessoas, com o uso de um equipamento de guidar, clevar
ou movimentar a estrutura;

- Garantir que a base do equipamento esteja nivelada antes de entrar em operagio;

- Se for necessdrio movimentar o equipamento em aclives ou declives, utilizar-se de apoio de
guinchos, empilhadeiras ou outro equipamento motorizado e com funciio para movimentar

cargas desta capacidade.
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OPERACAO E PESSOAL TECNICO

As informagdes sobre a operagdo, instalagdo e assisténcia técnica deste equipamento
podem ser esclarecidas pelo pessoal técnico autorizado. Para localizar o representante mais
préximo de sua regido, entre em contato com o Suporte Técnico pelo telefone (55) 54 3293-
4115 ou pelo e-mail torneariacavazzola@nol.com.br.

DEFINICOES OPERADORES

Profissionais  qualificados para operar o equipamento, que tenham lido
cuidadosamente as informagdes deste manual, recebido treinamento devido e estejam
familiarizados com as fungdes ou tenham experiéncia anterior com o equipamento ao qual
este manual se refere.

PESSOAL TECNICO AUTORIZADO

Deve estar familiarizado com o equipamento ¢ ter sido homologado (autorizado).
Todo pessoal técnico autorizado deve possuir o conjunto completo de manuais e devem
possuir um estoque minimo de componentes.

PESSOAL DE INSTALACAO QUALIFICADO

Pessoas, empresas ou corporagdes que, diretamente ou através de representantes,
sejam responsdveis pela execugﬁo de redes de eletricidade. Devem possuir experiéncia neste
tipo de servigo, conhecimento das normas técnicas e familiaridade com os cuidados
requeridos pelo equipamento. Este equipamento deve ser conectado aos pontos de
eletricidade, conforme as normas técnicas vigentes no pafs. Para uso futuro, mantenha este
manual em lugar seguro. Copias adicionais poderdo ser obtidas com o distribuidor mais
proximo ou diretamente com a [dbrica.
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OPERACAO

LIGANDO E DESLIGANDO O EQUIPAMENTO

Para ligar o equipamento, insira a tomada na rede elétrica em uma tomada compativel.
Pressione o botdo “Ligar”(botdo preto), na caixa de comando, a esteira entrari em
funcionamento.

INTERRUPCAO MANUAL

Para interromper a movimentagdo a qualquer momento, pressione a botoeira na caixa
de comando “Desligar”(botio vermelho), ou pressione a botoeira de emergéncia “STOP?”,
ou na corda de seguranca na parte superior do equipamento.




INSTRUCOES DE ARMAZENAMENTO EM LONGO PRAZO — ROLOS DE CORREIA
TRANSPORTADORA

As instrugdes abaixo descrevem um método de armazenamento aceitdvel para garantir
que todos os rolos da correia transportadora sejam armazenados de forma a evitar danos ou
deterioracdo entre 0 momento da entrega ao cliente e a colocacdo do equipamento em servico.

Nestas instrugdes, "longo prazo" se refere a qualquer periodo de armazenamento maior
que seis meses.

1. Rolos que serdo armazenadas por um longo periodo de tempo antes de serem colocadas em
servico devem ser protegidos contra os elementos em uma drea coberta.

2. Caso os rolos tenham que ser armazenadas em um local aberto, cada trilho de polias deve
ser coberto com uma lona impermeabilizada.

3. Para o armazenamento em longo prazo, a lemperatura ambiente maxima deve ser de 105 °F
(40 °C) e a minima de 30 °F (-1 °C).

4. Cada rolo de polia deve ser girado vidrias vezes (5-6) a cada seis (6) meses para manter a
lubrificacido adequada do rolo ou dos rolamentos de esferas.

5. Batentes de retorno e discos de impacto de borracha permanecerio em boas condi¢cdes de
servico se forem armazenados por até 18 meses desde que as etapas de 1 a 3 acima sejam
seguidas.

6. Rolos com batentes de retorno e discos de impacto de borracha nao devem ser armazenadas
por periodos maiores que 18 meses.

7. Inspecione as superficies dos rolos e remova qualquer material estranho, especialmente

poeira abrasiva, para evitar danos & parte de baixo da correia.
INSPECAO DE ROLOS TRANSPORTADORES

Interrup¢oes dispendiosas na producdo podem ser frequentemente evitadas com um
programa de inspecdes periddicas do sistema e de seus componentes.

Muitos operadores e supervisores de manuten¢io consideram econdmico inspecionar a
correia diariamente em busca de rachaduras na borracha de cobertura ou sinais de atrito nas
extremidades.

E melhor que essa inspecao seja feita antes da operacio do sistema e com a correia
vazia.

I. Depois da inicializagao, verifique a carga da correia. As rampas devem fornecer um fluxo

uniforme de material e carregd-lo no centro da correia.

2. Verifique se nao hd vibragdes incomuns. Elas podem afrouxar parafusos de ajuste e
permitir que os cavaletes se desloquem, provocando desalinhamento. Se essa condi¢do
ocorrer, elimine a causa, realinhe todas as polias soltas e reaperte os parafusos de ajuste.

3. Certifique-se de que o respingo de materiais nao interfira no giro das polias no trilho ou no
giro livre dos rolos das polias. Uma boa manutencio ¢ fundamental para manter uma alta
eficdcia de operacao.

4. Se uma polia estiver lenta, mas seu movimento nio for retardado pelo acimulo de material.

isso indica um interior obstruido ou uma falha impedindo o funcionamento do rolamento. A
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dltima condicdo € quase sempre acompanhada por um ruido estranho, normalmente um
chiado agudo. Rolos lentos, barulhentos ou completamente emperrados precisam de atengao
imediata, porque desperdicam energia e podem provocar o desgaste excessivo da correia. Se
rolos emperrados permanecerem no sistema, a estrutura externa acabard se desgastando,
criando extremidades pontudas que danificardo gravemente a correia. Quando for descoberto
um rolo com defeito, marque a polia imediatamente e remova-a da transportadora assim que o
sistema for desligado.



MANUTENCAQ

ESTICAMENTO

O esticamento é parte fundamental do transportador de correia e, sem ele, a correia
simplesmente ndo se moveria. O esticamento mantém a correia tensionada, para que o torque
do motor chegue a ela através do tambor de acionamento.

Sao fung¢oes bdsicas do esticamento:

e Assegurar tensdo apropriada no lado frouxo da correia, no tambor de acionamento, para
prevenir deslizamento da correia, na partida.

» Assegurar tensdao apropriada no ponto de carregamento e em outros pontos, ao longo do
transportador (necessdrio para prevenir flecha excessiva na correia e conseqliente
derramamento de material).

* Proporcionar o ajuste do comprimento da correia, absorvendo seu alongamento, ou
contracao.

e Permitir folga, para emendas de reposicio.

INSPECAO

Sabe-se que a correia ¢ o item de maior valor de um transportador. Dai, considerarem-se
insignificantes os esforcos empreendidos e cuidados tomados em relacdo a correia, quando
comparados aos resultados obtidos. livres de problemas e uma longa vida de servigco prestado.
Entendemos ser a inspecao das correias transportadoras o ponto limite entre a preservacido de
um patrimdnio valioso e/ou seu abandono.

A inspecdo/manutencido de transportadores, seja delegada a uma pessoa, ou a um grupo de
pessoas, deve ser encarada de forma responsdvel e eficiente, observados os seus pontos
criticos. Tdo importante quanto observar rasgdes, desgaste na correia, rolos travados,
raspadores sem funcionar, vazamento de materiais, etc., é verificar como ocorrem, e sua
localizacdo, a fim de se determinarem as causas.

Nao menos importante ¢ a corregao dos itens detectados pela inspecao. Na imediata corre¢io
de falhas, tais como o dobramento da correia, curvatura acentuada, desalinhamento,
desquadramento, rolos travados, etc., podem-se evitar danos dispendiosos e prematuros.

Itens considerados fundamentais na inspecao de transportadores:
* estado dos roletes e tambores;

* alinhamento da correia;

e estado da cobertura e emendas da correia;

 esticamento da correla;

* situacdo dos raspadores e limpadores ¢ estado das guias de material e chutes, para evitar
vazamenlos.
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ESTRUTURA

Deverd estar em perfeito alinhamento e nivelada transversalmente. Nos transportadores
curtos, este alinhamento pode ser verificado com o auxilio de um barbante esticado de uma
extremidade a outra. Em transportadores longos, o barbante deve ser esticado por partes, em
dado trecho da estrutura, ou com o auxilio de um teodolito.

TAMBORES
a) Proceder a limpeza dos pontos onde serdo fixados os tambores.

b) Os tambores deverdo girar macia e livremente a um toque de mio, sem arranhar, ou fazer
ruido.

¢) Todos os tambores devem estar alinhados em 90° com a linha de centro dos
transportadores. Este alinhamento pode ser obtido, esticando-se um barbante sobre os
mesmos.

d) Os tambores devem ser instalados com uma folga minima de 600mm acima do piso, para
facilitar a limpeza dos mesmos.

ROLETES

a) Seus rolos deverdo girar macia e livremente a um toque de mio, sem arranhar ou fazer
ruido.

b) Todos os roletes devem estar alinhados em 90° com a linha de centro dos transportadores.
Este alinhamento pode ser obtido esticando-se um barbante sobre os mesmos.

¢) E conveniente montar os cavaletes dos roletes, deixando-se os parafusos de fixacdo no
meio do rasgo de scus suportes. Isto permite uma movimentacao posterior no sentido
recomendado para o alinhamento da correia.

d) Durante a montagem, nio se deve apertd-los de maneira definitiva, mas de tal modo que se
possa ajustd-los posteriormente. Isto facilita o alinhamento da correcia com uma ligeira
mudanca de posicao de alguns cavaletes. através de leves batidas de martelo em seus suportes.

e) Os roletes que tém os rolos laterais com inclinacdo de 2° deverdo ser montados de tal forma
que a dire¢do do deslocamento da correia coincida com a dire¢do da inclinacdao dos rolos
laterais.

) Os roletes que nao tém os cavaletes laterais inclinados 2° podem ser montados nesta
inclinacdo, com o auxilio de pequenos calcos (arruclas) do lado de trds de seus suportes.
Entretanto, a inclinagio ndo pode ser superior a indicada, porque provocard um desgaste
acentuado na cobertura inferior da correia.

9) Os roletes auto-alinhantes devem ser montados 12 a 19mm acima da linha normal dos
demais roletes, para se garantir um bom contato com a correia. A maioria dos auto-alinhantes
trabalhard melhor quando a correia estiver scca, pois, quando umida, o coeficiente de atrito
entre correia ¢ rolete diminui bastante. Para ambientes timidos. os roletes auto-alinhantes
devem possuir rolos laterais.

h) A posicdo mais atuante dos roletes auto-alinhantes ¢ a situada 6 a 15 metros a partir dos
tambores extremos. dependendo da largura da correra. Para transportadores de grande
capacidade e comprimento, devem-sc utilizar espacamentos de 30m. Nao sc utilizam auto-
alinhantes sob as guias de material.



1) Os rolos-guia dos roletes auto-alinhantes ndo devem ser colocados antes de se fazer um
trabalho prévio de alinhamento da correia e/ou em transportadores com maquinas méveis na
parte da carga.

j) Todos os tipos de guia desgastam a correia, quando em contato permanente com a mesma.

k) Os transportadores reversiveis ndo deverdo possuir roletes superiores inclinados 2° e os
roletes auto-alinhantes deverao ser especiais, diferentes dos descritos nos itens e e f.

1) No retorno, todas as correias devem estar suficientemente elevadas do piso para facilitar a
inspecdo, manutenc¢ao e limpeza.
m) Os rolos-guia devem manter 25 a 30mm de distincia da borda da correia em cada lado,

pois aumentando-se, ou diminuindo-se esta distincia, o conjunto perderd a eficiéncia no
alinhamento da correia.

CORREIA
a) A primeira providéncia a se tomar ¢ a colocacido da correia simultaneamente no centro dos
tambores de acionamento e retorno.

b) O alinhamento deve ser iniciado com o transportador vazio, a partir do retorno da correia
passando, em seguida, & parte superior da mesma.

¢) O melhor lugar para se iniciar o alinhamento, no retorno, é o tambor de acionamento. Se
houver tambor de encosto no retorno, este poderd ajudar o alinhamento da correia no tambor e
no trecho de retorno, através de pequenos deslocamentos no referido trecho, em caso de
extrema necessidade.

d) Qualquer ajuste no trecho superior da correia deverd ser iniciado pelo tambor de retorno.
Quando absolutamente necessdrio, o dngulo do tambor poderd ser ligeiramente alterado com
pequenas batidas de martelo, que o fazem correr para o lado desejado.

e) na montagem da correia. deixar o tambor de esticamento na posicio de menor tensio.

f) Para um perfeito alinhamento da correia, € preciso que ela esteja bem assentada, quando
vazia, isto ¢, tocando no rolo central.

2) evilar que haja atrito da correia com as bordas, em qualquer componente metdlico do
transportador.

h) Nio usar correia com bordas ou revestimentos danificados.

i) O alinhamento natural da correia é garantido, no trecho superior, pelos roletes auto-
alinhantes de carga; e no trecho inferior, pelos roletes auto-alinhantes de retorno.

ESTICADOR

a) O esticador deve manter a correia sob a tensdo minima necessdria, quando o transportador
estiver em operagcao permanente.

b) O tambor esticador deve estar ortogonal a linha de centro do transportador.
¢) As guias dos esticadores de gravidade verticais devem ser montadas verticalmente.

d) Os trilhos dos esticadores horizontais de gravidade devem estar nivelados e alinhados com
o transportador.
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e) Nos esticadores de parafusos, a distincia “A” deve ser igual nos dois lados do
transportador.

MOTOR
a) Deve ser assentado em base limpa e bem nivelada.
b) Antes de se fazer qualquer acoplamento, verificar se o motor estd girando livremente.

¢) O eixo do motor e o de entrada do redutor devem estar perfeitamente alinhados.

REDUTOR
a) Deve ser assentado em base limpa e bem nivelada.

b) Verificar se os eixos de entrada e de saida do redutor estao devidamente alinhados com os
eixos do motor e do tambor de acionamento.

¢) Verificar se os eixos do motor e do redutor estdao posicionados paralelamente e se os
tambores a eles acoplados estdo num mesmo plano.

RASPADORES E LIMPADORES

a) Seus pontos de articulacdo deverao estar livres de sujeira e lubrificados, para permitir a
livre oscilacio dos mesmos.

b) Suas laminas dec borracha, poliurctano, cerdmica, ou qualquer outro tipo de material
deverdo estar bem posicionadas, pressionando a correia pela acdo das forcas exercidas pelas

molas ou cont rapeso.
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MANUTENCAQ PREVENTIVA

TAMBORES
a) Nao desembalar os rolamentos, até o momento de usd-los.

b) Lubrificar os rolamentos do tambor a0 menos uma vez a cada 15 dias (para materiais
abrasivos), ou a cada 3 meses (para materiais niio abrasivos)

RASPADORES E LIMPADORES

a) Fazer inspe¢do ao menos 2 vezes por semana, regulando a pressdo das molas, em caso de
desgaste das mesmas, ou se a limpeza for ineficiente.

b) Acompanhar o desgaste das 1aminas com horfmetro, para ver se as mesmas atendem aquele
transportador (tipo de material).

¢) Em hipétese alguma, poderio ser usados restos de correia para as l[iminas dos raspadores,
ou limpadores.

MOTOR

a) A fim de conservar o motor em boas condicdes de limpeza, imprimir ar comprimido sobre
Sud carcaga, 40 menos uma vez por semana.,

b) Ao menos uma vez por semana, examinar a amperagem do motor, bem como sua
lemperatura e a dos mancais.

¢) Em caso de problemas mais graves, consultar o fabricante.

REDUTOR

a) As engrenagens do redutor devem sempre trabalhar imersas em 6leo a uma temperatura de
30 4 40°C acima da temperatura ambiente.

b) O nivel de 6leo deverd ser verificado semanalmente. Se necessdrio, completd-lo até o nivel
indicado.

¢) A primeira troca de Gleo deverd ser feita apos um més de servico. As (rocas subsequentes
deverilo ser feitas a cada 6 meses. ou 2000 horas de trabalho.

ROLETES
a) Os rolos devem ser conservados livres de sujeiras e po.
b) Verificar o funcionamento dos roletes auto-alinhantes.

¢) Verificar o funcionamento dos rolos e. em cuso de mau desempenho, substitui-los por
novos.
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d) Os roletes blindados nao necessitam de lubrificagiio, ao contrario do que ocorre com o0s
roletes sem blindagem, que exigem lubrificacdo periddica.

e) Observar sempre os rolos de impacto, por estarem posicionados em local de dificil acesso,
onde se acumula muito material, o que ndo sé costuma travar os rolos, como danificar a
correia.

CORREIA
a) Verificar diariamente possiveis desalinhamentos, procurando corrigir-lhes as causas.

b) Certificar-se de que a correia ndo esteja tocando nenhum ponto fixo da estrutura.

ESTRUTURA
a) Deve estar sempre bem apoiada e nivelada.

* A estrutura dos transportadores pode sofrer desalinhamentos causados pelo calor (caso ndo
haja juntas de dilata¢do), e pela acao dos ventos. Os referidos desalinhamentos devem ser
corrigidos, para evitar o conseqiiente desalinhamento da correia.

* Jatear, lixar ¢ pintar as juntas parafusadas que apresentarem indicios de oxidacio.

ALINHAMENTO DA CORREIA

a) Se a correia tende a correr para um lado, de tal maneira que possa danificar-se, devem-se
inclinar alguns roletes antes da regido de desvio, para manté-la na posicio correta.
Geralmente, os roletes a serem inclinados distanciam-se cerca de 3 a 6 metros do ponto de
desvio, porque o desalinhamento ndo ocorre no mesmo ponto em que se origina. O efeito da
inclinagdo dos roletes nido ¢é imediato. Espere alguns minutos, antes de fazer outra

modificacdo.

b) Se o deslocamento realizado de um lado ndo for suficiente para o alinhamento, é possivel
ajustar-se o outro lado do suporte, desde que inicialmente os dois lados tenham sido
colocados no meio do rasgo, por meio do parafuso de fixacio.

¢) Se a mesma parte da correia se desalinha ao longo de todo o transportador, admitem-se
duas hipdteses: a correia estd defeituosa naquele trecho, ou a emenda foi mal feita. A dnica
mancira de resolver este problema ¢ retirar o pedaco defeituoso, ou refazer a emenda.

d) Se a correia desalinha sobre os mesmos roletes, eles podem estar fora de esquadro, ou a
estrutura pode estar desnivelada.

e) Quando as bordas da correia tocam continuamente as guias laterais, ou a estrutura do
transportador, ha sinais de irregularidades que devem ser eliminadas, para que as bordas nio
se danifiquem.

f) Nos casos em que o transportador possuir passadi¢o apenas de um lado, é muito perigoso
ajustarem-se os roletes do lado oposto ao passadico, com a correia em movimento.



g) Quando todas as providéncias foram tomadas para se alinhar a correia e esta continua
desalinhando no acionamento ¢ no retorno, devem-sc colocar roletes auto-alinhantes nos
referidos pontos, para solucionar o problema.

h) Uma correia que trabalhou satisfatoriamente num transportador poderd nio trabalhar bem

em uma nova instalagiio, apesar de todos os cuidados tomados no que se refere ao
alinhamento.
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MANUTENCAQ CORRETIVA - PROBLEMAS
DESALINHAMENTO DA CORREIA

A correia se desvia para um lado, num mesmo ponto.

Causa: os roletes, ou tambores, ndo estdo dispostos com angulag¢do de 90° (fora do esquadro)
em relacdo a linha de centro do transportador.

Corregdo: adiantar os roletes no sentido do deslocamento da correia, no lado em que ocorre o
desvio, colocando os tambores no esquadro.

Causa: a estrutura do transportador ndo esta alinhada, ou encontra-se empenada.
Corregao: fazer o alinhamento, procurando endireitar a estrutura.
Causa: a linha de centro dos roletes nio coincide com a linha de centro do transportador.

Corregio: alinhar as duas linhas de centro, esticando um fio nas extremidades dos rolos, para
verificar quais os roletes encontram-se descentralizados.

Causa: rolos emperrando.

Corregao: substitui-los, limpando-os, no local, se estiverem presos, devido ao actimulo de
sujeira (material).

Causa: aderéncia de material aos rolos.

Corregao: limpd-los, verificando o funcionamento de raspadores ¢ outros dispositivos de
limpeza e. se necessdrio, instalar raspadores mais eficientes, usando rolos com revestimento

de borracha no retorno.

Causa: estrutura desnivelada.

Corregao: fazer o nivelamento, por topografia. O desvio acompanha o movimento da correia.
Causa: emenda fora de esquadro.

Corregao: refazé-la, cortando as extremidades em esquadro.

Causa: correia torta.

Corregao: evitar condi¢cdes de armazenamento que venham a formar dobras (correia deitada,
ou local tmido), e usar auto-alinhante, particularmente no retorno, nas proximidades do
tambor de retorno. Em situacdes raras, deve-se esticar, ou trocar a correia. Neste caso, contate
o fornecedor. Obs.: quando nova, ela voltard ao normal tdo logo o transportador trabalhe com

plena carga e passe o periodo de adaptacio.

Desvio ao longo de um grande trecho

Causa: os roletes, ou tambores, nido estdo posicionados com angulacio de 90% (fora do

esquadro) em relacdo a linha de centro do transportador.



Correcdo: adiantar os roletes no sentido do deslocamento da correia, no lado em que ocorre o
desvio, colocando os tambores no esquadro.

Causa: a estrutura do transportador nio estd alinhada, ou encontra-se empenada.
Correg¢ao: fazer o alinhamento, procurando endireitar a estrutura.
Causa: a linha de centro dos roletes nio coincide com a linha de centro do transportador.

Corregio: alinhar as duas linhas de centro, esticando um fio nas extremidades dos rolos, para
verificar quais sdo os roletes descentralizados.

Causa: aderéncia de material aos rolos.

Corregao: limpar os rolos, verificando o funcionamento de raspadores ¢ outros dispositivos de
limpeza e, se necessdrio, instalar raspadores mais eficientes, usando rolos com revestimento
de borracha no retorno.

Causa: carregamento fora do centro da correia.

Corregdo: conferir se a correia entra alinhada no chute, verificando o desgaste da rampa
interna e substituir o revestimento. Acertar a rampa. direcionando o material para o centro da
correia e verificar eventuais entupimentos no chute.

Causa: correia descentralizada, no tambor de retorno e na drea de carregamento.

Corregdo: nivelar o tambor de retorno, alinhando-o, e instalar roletes auto-alinhantes no
retorno.

Causa: estrutura desnivelada.

Correcao: fazer o nivelamento, por topografia. A correia trabalha irregularmente, desviando-
se de um lado para outro, ao longo do seu percurso.

Causa: correia pouco flexivel, nio se acomodando bem nos roletes.

Correg¢ao: usar roletes auto-alinhantes e correia mais flexivel, verificando, no catdlogo do
fabricante, tanto a largura, quanto o nimero mdximo e minimo de lonas, e inclinar os roletes

2° para a frente, no sentido do movimento da correia.

Causa: os roletes, ou tambores, ndo estdo dispostos com angulacao de 90° (fora de esquadro)
em relacao a linha de centro do transportador.

Corregilo: adiantar os roletes no sentido do deslocamento da correia, no lado em que ocorre o
desvio, colocando os tambores no esquadro.

Causa: a estrutura do transportador estd desalinhada, ou encontra-se empenada.
Corregilo: fazer o alinhamento, procurando endireitar a estrutura.
Causa: linha de centro dos roletes niio coincide com a linha de centro do transportador.

Correcido: alinhar as duas linhas de centro, esticando um fio nas extremidades dos rolos, para
verificar quais sdo os roletes descentralizados.

Causa: rolos emperrando.
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Correcdo: substitui-los, ou limpé-los no local, se estiverem presos devido ao actimulo de
sujeira (material).
Causa: aderéncia de material aos rolos.

Correcio: limpar os rolos, verificando o funcionamento de raspadores e outros dispositivos de
limpeza e, se necessdrio, instalar raspadores mais eficientes, usando rolos com revestimento
de borracha no retorno.

Causa: estrutura desnivelada.

Corregiio: fazer o nivelamento, por topografia.

Causa: emenda fora de esquadro.

Correcio: refazé-la, cortando as extremidades em esquadro.
Causa: correia torta.

Correciio: evitar condigdes de armazenamento que venham a formar dobras (correia deitada,
ou local Gmido), e usar auto-alinhante, particularmente no retorno, nas proximidades do
tambor de retorno. Em situacdes raras, deve-se esticar, ou trocar a correia. Neste caso, contate

o fornecedor.

Desvio nos tambores

Causa: os roletes, ou tambores, nio estdo dispostos com angulacao de 90° (fora do esquadro),

em relagdio a linha de centro do transportador.

Correcio: adiantar os roletes no sentido do deslocamento da correia, no lado em que ocorre o
desvio, colocando os tambores no esquadro.

Causa: a estrutura do transportador estd desalinhada, ou encontra-se empenada.
Corregiio: fazer o alinhamento, procurando endireitar a estrutura.
Causa: a linha de centro dos roletes niio coincide com a linha de centro do transportador.

Correciio: alinhar as duas linhas de centro, esticando um fio nas extremidades dos rolos, para

verificar quais sdo os roletes descentralizados.

Causa: material aderido ao tambor.

Correcio: melhorar a limpeza, raspando o material preso, quando o transportador estiver
parado e verificar nio s6 a espessura do revestimento, que nio deve ser inferior a 6mm, como
também o funcionamento dos raspadores e limpadores.

Causa: revestimento gasto no tambor de acionamento.

Corregiio: substituir o tambor, ou trocar-lhe as placas de revestimento, quando necessario,

verificando a profundidade das ranhuras, que nido deve ser inferior a 4mm.
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COBERTURA
Desgaste excessivo da cobertura superior
Causa: roletes de retorno sujos, emperrados, ou desalinhados.

Corregao: remover a sujeira acumulada, utilizando roletes de retorno revestidos com borracha
e verificar tanto os raspadores, quanto os demais dispositivos de limpeza. Recomenda-se,
também, o realinhamento dos roletes de retorno.

Causa: cobertura da correia de qualidade inferior a exigida pelo servico.

Correcao: usar correia de cobertura adequada.

Causa: a correia forma uma “barriga” (flecha) muito grande, ocasionando um movimento
excessivo do material em relacdo a mesma.

Correcao: diminuir a distancia entre roletes, aumentando a tensdao na correia através de um
contrapeso maior (consultar os documentos técnicos, quanto ao valor recomendado pelo
fabricante do equipamento). Para quaisquer modificacdes, consulte um especialista em
correias transportadoras com esticamento por parafuso e ajuste por tensao, mantendo a flecha
dentro dos valores recomendados (de 15 a 20mm).

Causa: carregamento de material inadequado.

Correcdo: melhorar a confeccao do chute, modificando a calha, para entregar o material no
sentido da correia e evitar dngulo de inclinagao do transportador na regidao da alimentag@o
superior a 8°, diminuindo o espacamento entre roletes localizados sob a guia de material.

Desgaste excessivo da cobertura inferior.
Causa: rolos emperrando.

Correcao: substitui-los, ou limpd-los, no local, se estiverem presos devido ao acdmulo de
sujeira (material).

Causa: deslizamento no tambor de acionamento.

Corregao: verificar o estado das ranhuras, cuja profundidade minima deve ser de
aproximadamente 4mm, aumentando ndo s6 a for¢a de atrito entre o tambor ¢ a correia, como
o angulo de abracamento. Recomenda-se, ainda, a utilizacdo de um contrapeso maior. Na
hipdtese de tensionamento por parafuso, verificar o esticamento da correia, melhorando a
limpeza do equipamento, pois a lama ¢ outras impurezas entre o tambor ¢ a corrcia costumam
diminuir o atrito.

Causa: material aderido ao tambor.

Correcao: melhorar a limpeza, raspando o material preso, quando o (ransportador estiver
parado e verificar, nlo s6 a espessura do revestimento, que nao deve ser inferior a 6mm, como
o funcionamento dos raspadores e limpadores.

Causa: parafusos de fixacao de revestimento do tambor em contato com a correia.

Corregdo: apertar os parafusos, ou substituir o revestimento.



Causa: actimulo de material que raspa na correia, em locais indesejdveis.

Corregdo: recomenda-se a limpeza geral do equipamento, verificando-se eventuais
vazamentos de material em emendas mecinicas que, neste caso, devem ser substituidas por
emendas vulcanizadas. Deve-se evitar sobrecarga de material e seu consequente
derramamento, corrigindo-se a guia lateral (da correia), para eliminar a possibilidade de
vazamentos. Outro procedimento recomenddvel é a diminuicdo do espaco entre roletes
embaixo das guias, para se melhorarem as condi¢oes de carregamento, de um modo geral.

Causa: inclinagdo excessiva dos rolos de carga, para a frente.

Correcao: manter a inclinaciio vertical em 2°, no maximo.

Arrancamento, corte e estrias na cobertura superior.

Causa: lateral de borracha muito dura, exercendo pressido sobre a correia.

Correcao: utilizar material de dureza inferior a da correia (em torno de 70 Shore) e regular em
= Imm a distdncia entre a correia e a lateral. Obs.:Ndo usar tiras de correia transportadora
como protecio lateral.

Causa: a correia cede na regidao do impacto, fazendo com que o material fique preso entre a
correia e a lateral de borracha das guias de material

Correcdo: diminuir o espago entre os roletes de impacto, ajustando a tens@o, nos casos de
esticamento por parafuso, e verificar se o contrapeso estd de acordo com as especificacdes de
projeto.

Causa: impacto do material na correia.

Correcao: diminuir espaco entre os roletes de impacto, instalando-se bancadas internas, ou
rampas, para direcionar o material e evitar impactos.

Causa: roletes de retorno sujos, emperrados; ou desalinhados.

Corregdo: remover a sujeira acumulada, utilizando rolos de retorno com revestimento de
borracha e verificar tanto os raspadores, como os demais dispositivos de limpeza, substituindo
os rolos danificados. Recomenda-se, também. o realinhamento dos roletes.

Causa: partes metdlicas dos raspadores, guias de material e estruturas raspando na correia.

Corregao: verificar os batentes dos raspadores, procurando observar se as ldminas estdo
gastas, s¢ 0 espaco mantido entre a guia ¢ a correia ¢ de £ 25mm ¢ s¢ os suportes dos rolos de

retorno, estruturas dos tambores e esticamentos nao estio pegando na correia.

Estrias, ou danos longitudinais na cobertura inferior.
Causa: rolos emperrando.

Correcdo: substitui-los, ou limpd-los, no local, se estiverem presos. devido ao acimulo de

sujeira (material).



Causa: deslizamento no tambor de acionamento.

Correcao: verificar o estado das ranhuras, cuja profundidade minima deve ser de
aproximadamente 4mm, aumentando nio s6 a forca de atrito entre o tambor e a correia, como
0 dngulo de abracamento. Recomenda-se, ainda, a utilizacdo de um contrapeso maior. Na
hipdtese de tensionamento por parafuso, verificar o esticamento a correia, melhorando a
limpeza do equipamento, pois a lama e outras impurezas entre o tambor € a correia costumam
diminuir o atrito.

Causa: acimulo de material que raspa na correia, em locais indesejdveis.

Correcado: recomenda-se a limpeza geral do equipamento, verificando-se eventuais
vazamentos de material em emendas mecénicas que, neste caso, devem ser substituidas por
emendas vulcanizadas. Deve-se evitar sobrecarga de material e seu consequente
derramamento, corrigindo-se a guia lateral (da correia), para eliminar a possibilidade de
vazamentos. Outro procedimento recomenddvel é a diminuicdo do espaco entre roletes
embaixo das guias, para se melhorarem as condi¢des de carregamento, de um modo geral.

Cobertura quebradica, ou endurecida
Causa: falha da correia, devido ao calor, ou reacio a produtos quimicos.

Corregao: estudar a possibilidade de utilizar cobertura mais adequada. Se estiverem sendo
usados grampos aparentes, substitui-los por emenda vulcanizada.

Causa: estocagem inadequada.

Correcdo: armazenar a correia em suportes apropriados, de forma a protegé-la contra a a¢io
solar, ou fonte de calor.

Coberturas inchadas, ou com bolhas
Causa: graxa, ou 6leo lubrificante na correia.

Correcao: verificar os possiveis locais de contaminacdo. Rolos com lubrificacio periddica
podem respingar o excesso de lubrificante na correia.

Causa: cortes, ou furos, que permitem ao material fino penetrar entre a cobertura e a carcaca.

Correcao: reparar as dreas danificadas com material vulcanizado.

Pequenos cortes longitudinats, ou em estrela, paralelos as bordas da correia.
Causa: impacto do material na correia.

Corregao: diminuir o espaco entre os roletes de impacto, instalando bancadas internas, ou
rampas, para direcionar o material e evitar impacto.

Causa: pedras, pecas metdlicas, ou quaisquer outros objetos presos entre o tambor e a correia.

Corregao: verificar limpadores em V™, ou diagonais, existentes antes do tambor de retorno,

ou desvio, ou instalar novos, fazendo uma prote¢do de chapas entre a carga e o retorno
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nos locais mais criticos, para evitar a queda de material no lado do retorno.

BORDAS
Desgaste excessivo da correia, ou quebra de suas bordas
Causa: as bordas tocam estruturas proximas ou, muito fortemente, os rolos-guia.

Corregao: corrigir o desalinhamento da correia conforme orientacdes anteriores, instalar ou
regularas chaves de alinhamento, verificando se, ao longo da estrutura do transportador, hd
arestas que possam danificar a correia, redefinindo a posi¢ao dos suportes dos rolos guia, caso
0s mesmos estejam muito proximos das correias.

Causa: distancia de transi¢do inadequada.
Correcdo: ajustar a distancia de transi¢ao, conforme tabela.
Causa: curva convexa muito acentuada.

Corre¢do: aumentar o raio da curvatura (apdés ter consultado um especialista para o

dimensionamento adequado da mesma)

CORREIA
Deslizamento no tambor de acionamento
Causa: contrapeso leve demais.

Corregao: verificar nos desenhos, memorias de cdlculo, ou folhas de dados, o contrapeso
recomendado. Caso haja necessidade de alteragoes nos valores do projeto, consultar um
especialista. Em transportadores com esticamento por parafuso, verificar o tensionamento da

correia.
Causa: revestimento gasto no tambor de acionamento.

Correcao: substituir o tambor ou, quando necessdrio, trocar as placas de revestimento,
verificando a profundidade das ranhuras, que ndo deve ser inferior a 4mm.

Causa: tracdo (atrito) insuficiente entre o tambor de acionamento e a correia.
Correcao: além das correcoes indicadas acima, aumentar o angulo de abracamento da correia.

Se o tambor for liso (de ago). revesti-lo com borracha ranhurada, melhorando as condicoes de
limpeza do tambor, para evitar a formag¢do de uma pelicula de sujeira entre este e a correia.
Causa: aumento significativo das resisténcias no transportador.

Corregao: a somatoria de resisténcias tais como rolos emperrados, correia pegando na
estrutura, guias de material forcando a correia e acimulo de material sob a correia seguram-
na, podendo provocar o seu desligamento. Deve-se proceder a uma limpeza no equipamento,

substituindo-se os rolos e corrigindo-se os pontos de atrito.



Abaulamento central da correia, por levantar-se dos roletes
Causa: graxa, ou dleo lubrificante na correia.

Corregdo: evitar a contaminacdo do material transportado por 6leo, verificando os possiveis
locais de contaminagiio. Rolos submetidos a lubrificacdo periddica podem respingar o excesso
de graxa na correia.

Auséncia de contato da correia com o rolo central

Causa: excesso de contrapeso, ou esticador por parafuso muito tensionado.

Corregdo: verificar a carga do contrapeso, ou folgar um pouco os parafusos do tensionador,
para deixar a correia com uma flecha de 15 a 20mm.

Causa: correia pouco flexivel, ndo se acamando bem nos rolos.

Corregdo: usar correia com ntdmero de lonas adequado, verificando-se, no catilogo do
fabricante de correia, a largura ou o ndmero mdximo ¢ minimo de lonas. Em casos de

emergéncia, podem-se inclinar os roletes 2° no médximo, no sentido da correia, utilizando-se

roletes auto-alinhantes.

Alongamento excessivo
Causa: correia (rabalhando com tensdes (esforcos) superiores aos valores maximos
admissiveis.

Correcao: verifique, na memoaria de cilculo do equipamento, ou folha de dados, a tensdo
mdxima de opera¢do, comparando-a com uma idéntica. Verifique se ainda nio houve
alteracoes das caracteristicas de projeto tais como:

e aumento de tonelagem por hora
* aumento do contrapeso

« modifica¢des que possam aumentar os atritos (aumento das guias de material, excessivo
tombamento dos roletes, rolos defeituosos ou travados, correia pegando na estrutura, actimulo
de material sob a correia, dentre outros).

Causa: excesso de contrapeso.

Corregdo: verificar. nos desenhos, memdrias de cdlculos, ou folha de dados. o contrapeso
recomendado para transportador com esticamento por parafuso e aliviar a tensdo da correia,
sem alterar a flecha recomendada. Cuso haja necessidade de alteracdes nos valores de projeto,
consultar um especialista, verificar se hda acimulo de material estranho (tal como sucata,
pedaco de madeira, dentre outros). na caixa do contrapeso e retird-lo.

Causa: curso insuficiente do contrapeso, dando a impressio de que a correia cedeu demais.
Correcdo: verificar o curso recomendado pelo fabricante da correia. procedendo a nova

emenda, apos o perfodo de amaciamento da correia. Se necessdrio, aumentar o curso.



Causa: Instalacdo inicial da correia com o contrapeso em posicdo inadequada, causando a
impressdo de esticamento excessivo.

Correcio: fazer nova emenda, quando o contrapeso estiver se aproximando do final do curso,
posicionando-o no local correto.

CARCACA
Separacdo das lonas
Causa: falha da correia, devido ao calor, ou reacdo a produtos quimicos.

Corregdo: estudar a possibilidade de utilizar cobertura mais adequada. Se estiverem sendo
usados grampos aparentes, substitui-los por grampos embutidos, ou emenda vulcanizada.

Causa: excesso de flexibilidade da correia.

Correcdo: substitui-la por correia mais rigida, que dé melhor suporte a carga, consultando o
catdlogo do fabricante, para verificar o nimero minimo de lonas, e as larguras mixima e

minima permitidas.
Causa: tambores com didmetros pequenos.

Corregao: consultar o catdlogo do fabricante da correia para escolha do didmetro adequado.

Fadiga na regido de folga entre os rolos

Causa: distancia de transicdo inadequada.

Corregdo: ajustar a distancia de transicao, conforme tabela.

Causa: curva convexa muito acentuada.

Corregdo: aumentar o raio da curvatura, apds ter consultado um especialista para o
dimensionamento adequado da mesma.

Causa: inclinagdo excessiva dos rolos de carga para frente.

Correcao: manter inclinacio vertical de, no maximo, 2°.

Causa: espaco excessivo entre os rolos nos cavaletes de carga.

Correcdo: substituir a correia por outra mais rigida ¢ utilizar cavaletes com aberturas cntre

rolos de acordo com as Normas Brasileiras.
Causa: excesso de flexibilidade da correia.

Corregdo: substitui-la por correia mais rigida, que dé melhor suporte a carga, consultando o
catdlogo do fabricante, para verificar o nimero minimo de lonas e as larguras mdxima e

minima permitidas.

Rupturas longitudinais na carcaca, sem avaria visivel na cobertura superior e inferior



Causa: correia saindo dos roletes (desalinhando) e dobrando ao passar nos tambores.

Corregdo: alinhar a correia, conforme orientagdes anteriores.

Manchas esponjosas, com apodrecimento da carcaga.
Causa: penetracdo de umidade.

Correcdo: utilizar correia com carcaga resistente 2 umidade.

EMENDA VULCANIZADA
Causa: correia trabalhando com tensdes (esfor¢os) acima dos valores mdximos admissiveis.

Corregio: verifique na meméria de cdlculo do equipamento, ou folha de dados, a tensdo
mdxima de operagdo, comparando-a com uma idéntica. Verifique se ainda nio houve
alteracdes de caracteristicas de projeto, tais como:

e aumento de tonelagem por hora
e aumento do contrapeso

* modificages que possam aumentar os atritos (aumento das guias de material, excessivo
tombamento dos roletes, rolos defeituosos ou travados, correia pegando na estrutura, acimulo
de material sob a correia, dentre outros).

Causa: distancia de transi¢ao inadequada.
Correcdo: ajustar a distancia de transicao, conforme tabela.
Causa: curva convexa muito acentuada.

Corre¢dio: aumentar o raio da curvatura (apds ter consultado um especialista para o
dimensionamento adequado da mesma).

Causa: tambores com didmetros pequenos.

Corregdo: consultar o catdlogo do fabricante da correia, para escolha do didmetro adequado

dos tambores.
Causa: emenda mal feita.

Corregao: refazer a emenda, verificando se os produtos utilizados encontram-sc correlos ¢

dentro do prazo de validade.
Causa: pedras, pecas metdlicas. ou quaisquer outros objetos presos entre o tambor e a correia.

Correcdo: verificar limpadores em V™, ou diagonais, existentes antes do tambor de retorno,
ou desvio, ou instalar novos, fazendo uma protecio de chapas entre a carga e o retorno nos

locais mais criticos, para evitar a queda de material no lado do retorno.

Causa: partida, ou frenagens muito violentas, causando tensoes de pico elevadas.



Corregdo: reestudar as condicoes de partida, ou frenagens, aumentando-lhes os tempos e
instalar acoplamento hidrdulico com controle de torque, ou outro sistema de partida
controlada, apds consulta a um especialista no assunto.

EMENDA MECANICA
Rasgos junto aos grampos e/ou grampos desprendendo-se
Causa: correia trabalhando com tensdes (esforcos) acima dos valores médximos admissiveis.

Corregdo: verifique na memdria de cdlculo do equipamento, ou folha de dados, a tensio
mdxima de operagdo, comparando-a com uma idéntica. Verifique se ainda ndo houve
alteragdes de caracteristicas de projeto, tais como:

* aumento de tonelagem por hora

e aumento do contrapeso

¢ modificagdes que possam aumentar os atritos (aumento das guias de material, excessivo
tombamento dos roletes. rolos defeituosos ou travados. correia pegando na estrutura, acimulo

de material sob a correia, dentre outros).
Causa: grampo de especificac¢o errada, solto, ou fixado incorretamente.

Correcido: siga as instrucdes do fabricante para aplicacio dos grampos, realizando inspecoes
periddicas aos mesmos, que incluem aperto dos parafusos, quando necessdrio.

Causa: falha da correia. devido ao calor, ou reacio a produtos quimicos.

Corregao: estudar a possibilidade de utilizar cobertura mais adequada. Se estiverem sendo
usados grampos aparentes, substitui-los por grampos embutidos, ou emenda vulcanizada.

Causa: emenda mecinica com placas desproporcionais ao tamanho dos tambores do
transportador.

Corregdo: usar placas menores, ou aumentar o didimetro dos tambores.

LIMPEZA INDUSTRIAL

Actumulo de material sob o retorno do transportador, em toda a sua extensdo

Causa: raspador desregulado/aberto.

Corregao: ajustar a pressio do raspador, melhorando a qualidade da inspecio e manutenc¢io
do mesmo. Se aberto, verificar o motivo (emenda aberta, grampos na correia, liminas gastas,
ctc.).

Causa: raspador empenado.

Corregilo: substituir a parte empenada do raspador, ou todo o conjunto.

Causa: raspador ineficiente.



Correcdo: checar a posicdo em que o mesmo foi instalado, e adaptar outro raspador (primdario
ou secunddrio), para melhorar a eficiéncia do sistema.

Causa: excesso de carga na correia.

Corregdo: diminuir a carga.

Queda de material ao longo do transportador
Causa: correia desalinhada.

Corregdo: verificar se hd rolos de carga travados, inspecionando também os rolos auto-
alinhantes (quantidades, localizac@o e condicdes). Recomenda-se também o alinhamento dos
tambores (principalmente o traseiro, localizado antes do chute).

Causa: sobrecarga.

Corregdo: verificar se a mdquina estd recuperando mais do que a capacidade da correia e se a
velocidade da correia de recebimento estd compativel com a velocidade da correia de entrega.
Recomenda-se verificar também o nivel de dleo do acoplamento.

Causa: material caindo fora do centro da correia.

Corregdo: verificar desgaste nas chapas e trilhos da rampa frontal ¢ lateral, bem como a
posicdo da bancada frontal e interna, a velocidade da correia de entrega no chute, o tipo de
material (teor de umidade, granulometria, etc.) e se hd algo desviando o fluxo de material
(chapas, borracha, madeira, dentre outros).

Causa: material espalhado na correia.

Corregao: verificar se a largura das guias obedece ao padrio e se as chapas de revestimento
estdo gastas. Recomenda-se verificar, ainda, sc as laterais de borracha estio gaslas, ou
faltando, bem como o tipo de material espalhado.

Causa: correia danificada.

Corregdo: verificar as condicdes da correia (bordas danificadas, ou rasgadas, etc.)
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APRECIACAO DE RISCOS

A metodologia aplicada respeita o sistema de analise de riscos descrito na norma NBR
14009, onde por meio de uma seqiiéncia de passos sdo determinados os limites da mdquina,
identificando o perigo, estimando o risco, avaliando o risco, elaborando contramedidas e
estabelecendo um padrdo de seguranga aceitdvel para o trabalho.

I nicio i
! [ I l ] I

:l Determinag&o dos limites da re
lI maquina I Andlise de
1 1 risco
I | i
I Toin ; I
Identificacdo dos perigos 1
i 11 Apreciacéo
:I I derisco
1 b . |
I [ Estimativa de riscos 1
L e )
| &
I u 1
1 Avaliag&o dos riscos 1
: 1 d |
Sim I I
1 . : Sin
Outros O risco foi Siny
riscos reduzido
gerados? adequadamente? I

[ Processo de reducéo de riscos ]
J

Juntamente com este procedimento estabelecido por norma, também ¢é usado como
ferramenta para quantificacdo e graduacio do risco o método HRN (Hazard Rating Number),
ou seja, Numero de Avaliagdo de Perigos. Este método € usado para classificar um risco de
raro a extremo, dando ao risco uma nota baseado em diversos fatores e parimetros. Usado e
reconhecido mundialmente, o HRN é muito freqiientemente usado na andlise de riscos de
madquinas e pode ser adaptado a qualquer avaliagdo de analise de risco.

Os parametros utilizados por este método sdo:

+ A probabilidade de ocorréncia (LO) de estar em contato com o risco
+ A freqiiéncia de exposi¢do ao risco (FE)
O grau de severidade do dano (DPH)

O ndmero de pessoas exposta ao risco (NP)

Para cada item mencionado acima € estabelecido um niimero que representa a varidvel
de cdlculo usada para encontrar o HRN do risco ou item avaliado. A formula aplicada para
encontrar o nivel de risco quantificado € a seguinte:

HRN = LO x FE x DPH X NP

Os parametros mencionados assim como as varidveis que cada um representa estio

mencionados na tabela que se segue:



Probabilidade de Ocorréncia (LO)
0,033 | Quase impossivel P.ode v
circunstancias extremas
1 | Altamente improvavel Mas pode ocorrer
1,5 | Improvavel Embora concebivel
2 | Possivel Mas néo usual
5 | Alguma chance Pode acontecer
8 | Provavel Sem surpresas
10 | Muito provavel Esperado
15 | Certeza Sem duvida
Freqiiéncia da Exposicio (FE)
0,5 | Anualmente
1 | Mensalmente
1,5 | Semanalmente
2,5 | Diariamente
4 | Em termos de hora
5 | Constantemente

Grau da Possivel Lesio (DPH)

0,1 | Arranhdo / Escoriacdo

0,5 | Dilaceragdo / corte / enfermidade leve

1 | Fratura leve de ossos - dedos das mios / dedos dos pés

2 | Fratura grave de ossos - mio / brago / perna

4 | Perda de 1 ou 2 dedos das mios / dedos dos pés

8 | Amputagdo de perna / mio, perda parcial da audicdo ou visdo.

10 | Amputagdo de 2 pernas ou mfos, perda parcial da audi¢fio ou visio em ambos
ouvidos ou mios.

12 | Enfermidade permanente ou eritica

15 | Fatalidade

Nuimero de Pessoas sob Risco (NP)

1 - 2 pessoas

3 - 7 pessoas

16 - 50 pessoas

1
2
4 | 8- 15 pessoas
8
2

Mais do que 50 pessoas
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Com base nos valores ¢ nas varidveis pré-estabelecidas podemos chegar ao valor que
determina o nivel de risco minimo e maximo de uma maquina ou equipamento avaliado pelo
método HRN. A tabela que se segue mostra o grau de risco € o range de perigo que pode ser

calculado:
Tabela de Grau de Risco calculado
HRN Risco Comentario
0-1 Raro Apresenta um nivel de risco muito pequeno
1-5 Baixo Apresenta um nivel de risco a ser avaliado
5-50 Atencio Apresenta riscos em potencial
50 - 100 lerieeln Apresenta riscos que necessitam de medidas de seguranca
L3 DTINICAtIVC P = 2
= | no prazo maximo de uma semana
100 - 500 Apresenta riscos que necessitam de medidas de seguranga
- > [ PV .
10 prazo maximo de um dia
> 500 Apresenta riscos que necessitam de medidas de seguranca
o nao . .
imediata

Portanto, por meio destes métodos mencionados e por meio de uma analitica e precisa
avaliagdo pode-se chegar a um range de risco de 0,00165 onde representa o nivel de risco
mais baixo possivel classificado como raro; a 13500, onde representa o nivel de risco mais
alto possivel classificado como risco extremo.

Mediante esta metodologia baseada em normas e reconhecida no mundo & que
podemos chegar a um consenso 16gico e eficaz quanto ao grau de risco abordado.

Limites do Equipamento:

~ POTENCIA PESO
MODELO DIMENSOES (mm) (V) VELOCIDADE APROX.
EH-2000x400 2000 x 400 0,34 10 m/min 120 kg
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Identificacdo dos perigos:

Identificagdo do Perigo
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|Perigo No: I 1.1

Titulo

Risco esmagamento e agarramento

Localizagdo

extremidades do equipamento

Alvo

dedos

Atividade Operagdo normal
Tarefs Carga e descarga do equipamento
Sub Tarefa

Tipo do Perigo

Perigo mecénico

Sub Tipo

Elementos madveis

Descrigdo

Pode ocorrer 0 esmagamento de dedos e agarramento de roupas ou elementos soltos
entre a parte fixa e a lona da esteira no momento da operacéo.

Estimativa do Risco e Avaliacdo

Probabilidade de Ocorréncia (LO):
Frequéncia da exposigdo (FE): 5

HRN:

Grau da possivel lesdo (DPH): 0,5
Numero de pessoas sob risco i1
Resumo: Risco baixo

Identificagdo do Perigo

Perigo No: 1.2

Titulo

Acionamento motor corrente

Localizagdo

Extremidade de tracdo

Alvo

Todo o corpo

Atividade Operagdo normal
Tarefa o o
Operacao e manutencdo
Sub Tarefa Troca de corrente, inspecdo, lubrificagio.

Tipo do Perigo

Perigo mecanico

Sub Tipo

Elementos mdveis

Descricdo

Pode ocorrer o corte e/ou esmagamento de membros se acionado o equipamento sem

as protegdes originais.

Estimativa do Risco e Avaliagdo

Probabilidade de Ocorréncia (LO}:
Frequéncia da exposigdo (FE):

HRN:

Grau da possivel lesdo (DPH): 3
Numero de pessoas sob risco 1
Resumo: Risco baixo




Identificagdo do Perigo
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Perigo No: I 1.3

Titulo

Painel elétrico

Localizacdo

Painel elétrico

Alvo

Pessoas/Maquina

Atividade Manutengdo

f "
L Limpeza/Manutencdo
Sub Tarefa Verificacdo / ajuste / substituicdo de partes,

compenentes, dispositives da méquina.

Tipo do Perigo |Perigo elétrico
Sub Tipo Contato direto, contato indireto, sobrecarga, curto-circuito e incéncdio.
Descricdo O painel elétrico da maquina:

— possui chave que restringe o acesso das pessoas;

—possui sinalizacdo quanto ac perige de choque elétrico;

— possui terminais, bornes e derivagGes adequadas;

—possui dispositivo de protecdo contra sobrecarga (disjuntores, etc.);

Estimativa do Risco e Avaliacdo

Probabilidade de Ocorréncia (LO):
Frequéncia da exposigdo (FE):

HRN: N/A

Grau da possivel lesdo (DPH):
Numero de pessoas sob risco
Resumo: Revisdo periddica

Identificacdo do Perigo

Perigo No: ] 1.4

Titulo

Inspecdo dos dispositivos de seguranca

Localizacdo

Perimetro do equipamento

Alvo

Pessoas/Maquina

‘Atividade Operagdo normas / Manutencéo
Rayis Diagndstico de falhas
Sub Tarefa Verificagdo de partes, componentes,
dispositivos do equipamento.
Tipo do Perigo |Diversos
Sub Tipo N/A
Descricdo Deve haver registro de inspecio geral realizada periodicamente.

Estimativa do Risco e Avaliacdo

Probabilidade de Ocorréncia (LO):
Frequéncia da exposicdo (FE):

HRN: N/A

Grau da possivel lesdo (DPH):
Numero de pessoas sob risco

Resumo: Revido periddica




Todas as tarefas

Sub Tarefa N/A

36
Identificacdo do Perigo Perigo No: 1.5
Titulo Instrugdo e capacitagio
Localizagio N/A
Alvo Pessoas/Maquina
Atividade Operacdo normas / Manutengéo
Tarefa

Tipo do Perigo |Diversos

Sub Tipo Is=nstrugbes insuficientes aos operadores.
Descrigdo Antes de iniciar o trabalho, os funcionérios devem receher treinamento sobre as

atividades a realizar. Deve-se manter registro dos treinamentos, como contetdo

programatico e lista de presenca.

Estimativa do Risco e Avaliagio

Prababilidade de Ocorréncia (LO): Grau da possivel lesdo (DPH):

Frequéncia da exposicio (FE}: MNumero de pessoas sab risco

HRN: NfA Resumo: Revido periddica
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IDENTIFICACAO CHAVE DE EMERGENCIA DE SEGURAN CA
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As chaves de emergéncia de seguranca acionadas A ey

por cabo - CEC, possuem um robusto corpo metal \' '
fundido e podem ser montadas em mAquinas e secdes

de transportadores que ndo podem ser protegidos por 2 )

barreiras. Em contraste com o botio de emergéncia
cogumelo tradicional, as chaves de seguranga com
acionamento por cabo podem iniciar o comando de
emergéncia de qualquer ponto ao longo do comprimento
do cabo instalado.

Em comblnago com relé de seguranga com canal duplo, as chaves
GEC podem ser utlizadas como dispostiivos de parada de emergéncla
e monltorados para até categorla 4 / PL e conforme a ISO 13849-1.

Formas de Instalacéo

500 mm A cada 3 metros A cada 2 matros 500 mm
Chavas
S Sl 2 gL = CEC-ME/ML
22l ? \ =1 v ! até 80m
+ Suporta olhal
At 80 metros
500 mm A'aile 3 retros Até €0 matros A cada 3 metros 20mm |
| r T 1
Chavas ] N 7
CEC-ME/ML L e 5 : ! - { A
i
ats 60 m . Supona olhd Mola da sequranga 3
Nara: para malores detalhss consulte o guia de instalagio
Especificactes Técnicas
__Normas | IEC 60047-5-1, IEC 60047-5-5, UL 508, IEC 13850, IEC 13840-1, AS4024.1, AS1755
Aprovagd cULus, TOV
Caracteristicas mecanicas
Caixa'tampa Fundido (pintado de amarelo) ou &/ ago 316
Partes externas Aco inaxiddvel 316
Classificagdo IP IP§7
Extensdes da cabo At 80 m
Dispasitivo de tenséio da corda T ferramenta de aperto - fixagdo répida
Tipo de corda Didmetro externo 4,0 mm / Aco intemo - chapa de PVC |
_Montagem 4% M5
Pasizdo de mont Qualquer
Entrada d2 conduit 4xM200u 4 x 12" NPT por nimero de peca
Configuragdes de torque Mont MS 4,0 Nm, Lid T20 Torx M4 1,5 Nm, Terminais 1,0 Mm
__Tempzratura ambiente -25 °C, 80 °C (-40°C paraversdes- FZ)
~ Resisténcia a vibragao 10-500 Hz, 0,35 mm
Resisténcia a choque 150, 11 ms
Forga de tensdo (configuraciio média tipica) 130N
Forga de operacdo tipica (corda tensionada) < 125N, 300 mm deflexdo
: Caracteristicas elétricas ;
Tipo de contato de s2guranga IEC 60047-5-1, tipo ruptura dupla Zb
Matzrial de contate Prata
Terminal Prender até condutores de 2,5 sq. mm
Classificacio Categoria de utilizagdo: AC15
_ Classificagdo opzraci Acl15,A300,240V3 A/ 120V 6 ACA 24V 2 5A ccindutivo
Corrente térmica (Ith) 104
Tensdo ds isolamento calculada (Ui) 500V
Tensdo suportada. {Uimp) 2.500V
Protacdio de sobrecarga de curte-circuito Fusivel externo 104 (FF)
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Chaves Acessorios para Instalacédo
Tensdode | Comprimento [ Contatos de | Contatos Descrigio Referéncia
alimentacao | do cabed | sequranca. | auxblares Cotpo |LED |Conduite | Referéncia -
3NF 1HA 5 CEC-ME31A ¥ Tensionador do cabo - ACECTG
2NF 2NA ] CEC-ME224 i gakanizado
24ven AtES0m I Y Metilico = M20 CEC-ML31AEZG
2NF 2N CEC-ML22AE26 AN "‘«\l Polia (interna ou extema) oy
Nata: 1) Cabo ndo indluso. E necsssdria a wtiizagdo de 1 kit de instalagdo com ¥ gemady
0 comprimento do cabo dassjado.
Kits de Instalacédo A s i
C re a2 Parafuso galvanizado | oo o
Desoriea PR - 77| ipacote com 8 unidades)
G ZiT Y. i
bl ACEC-KSG i
Kit de;gstalag‘:o ACEC-K106 LED de reposigoverde / |  ACEC-
m = Piscandovermetho 24V |  LME26
Kit de instalagdo
15 m ACEC-K156
Kit de instalagao Mola de seguran
ACEC-K206 seguranca em
20m 1 ago inox ACEC-SI
Kit de instalaggo
20m ACEC-K306
Kit de instalagdo i @
50m ACEC-K506 Botdo de emergéncia ACEC-B
s (para chaves)
e instalagio
eom ACEC-KROG

Nera: cada kit é composto por tensionader, parafusos galvanizados e chave allen,

nacsssdios para a instalagdo da chave CEC, conforms o comprimentc do cabo

sslscionado.

Dimensdes

|

63
49
40

4 furos para parafusos M5

Nota: acessdrios sfo utilizados soments para reposigdo ou

G
: Wl
[I[
o 32
222 min. - 239 méx.

Nota: dimensbes em mm.

compismeanto da sclugdo.
1l AN
o] | o
96
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