MINISTERIO DO TRABALHO E EMPREGO
SECRETARIA DE INSPECAO DO TRABALHO

PORTARIA N.° 392, DE 18 DE JULHO DE 2013
(D.O.U. de 26/07/2013 - Se¢do 1)

Aprova 0 Regulamento Técnico para luvas de
seguranca utilizadas na atividade de corte manual de
cana-de-acucar.

O SECRETARIO DE INSPECAO DO TRABALHO no uso das atribuicdes que Ihe confere o
Decreto n.° 5.063, de 3 de maio de 2004 e de acordo com o disposto na alinea “c” do item 6.11.1 da
Norma Regulamentadora n.° 6, com redacdo dada pela Portaria n.° 25, de 15 de outubro de 2001,
resolvem:

Art. 1° Aprovar, conforme disposto no Anexo desta Portaria, 0 Regulamento Técnico que
estabelece os requisitos minimos de identidade e desempenho aplicavel a luvas de seguranca utilizadas na
atividade de corte manual de cana-de-agUcar.

Art. 2° Depois de decorrido o periodo de 12 (doze) meses da publicacdo desta portaria, 0s
empregadores somente poderdo disponibilizar aos trabalhadores da atividade de corte manual de cana-de-
acucar luvas com CA emitido de acordo com o Regulamento Técnico anexo a esta portaria.

(prazo prorrogado por mais 12 meses pela Portaria SIT n.° 440, de 23 de julho de 2014)

Art. 3° Esta portaria entra em vigor na data de sua publicacao.
LUIZ FELIPE BRANDAO DE MELLO
ANEXO

REGULAMENTO TECNICO QUE ESTABELECE OS REQUISITOS MINIMOS DE
IDENTIDADE E DESEMPENHO APLICAVEL A LUVAS DE SEGURANCA UTILIZADAS NA
ATIVIDADE DE CORTE MANUAL DE CANA-DE-ACUCAR.
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INTRODUCAO

Este regulamento foi concebido para estabelecer requisitos e métodos de ensaios para as luvas de protecdo
utilizadas na atividade de corte manual de cana-de-agUcar, devido ainda ndo existir normatizagdo
especifica para esse produto.

Atualmente estdo sendo utilizadas para a certificacdo desses produtos as normas europeias EN 420
(Requisitos gerais para luvas de protecdo) e EN 388 (Luvas de protecdo contra riscos mecanicos). Tais
normas estabelecem niveis de desempenho para alguns requisitos mecanicos, tais como abrasdo, corte,
rasgamento e perfuracdo. No entanto, esses niveis sdo baseados nos resultados alcangados pelos ensaios
nas luvas, ndo se estabelecendo requisitos minimos para cada um dos parametros ensaiados. Além disso,
existem caracteristicas proprias da atividade que exigem outros requisitos que sdo objeto deste
Regulamento Técnico.

Nesta primeira versdo ndo foi possivel estabelecer todos os requisitos pertinentes a atividade do corte de
cana-de-aglcar em razdo da falta de normas ou procedimentos especificos para alguns tipos de ensaios.
Existem fatores que ainda demandam estudos para o estabelecimento de requisitos técnicos, tais como a
prote¢cdo contra um eventual corte por impacto, a influéncia do ambiente de trabalho, com presenca do
melaco de cana, poeira, fuligem, e a influéncia do processo de lavagem da luva apés a jornada de trabalho
sobre seu desempenho e durabilidade. Estes assuntos sdo citados no Anexo A (Informativo) que também
possui outras recomendacdes e esclarecimentos aos fabricantes e/ou importadores e usuarios.

O texto deste Regulamento Técnico podera ser aproveitado em féruns de normalizagdo, como a ABNT -
Associagdo Brasileira de Normas Técnicas, onde participam todos os atores da comunidade envolvida
(fabricantes, empregadores, usudrios, laboratérios, instituicbes e outros interessados), visando o
desenvolvimento de norma técnica para luva utilizada em corte manual de cana-de-agucar.

1. OBJETIVO

Fixar os requisitos minimos de identidade e desempenho para as luvas utilizadas na atividade de corte
manual de cana-de-aclcar, identificando os aspectos relevantes para a concepgao e construcdo das luvas
de protecdo, resisténcia dos materiais utilizados, inocuidade, marcacdo e informacéo a ser fornecida pelo
fabricante e/ou importador, com a finalidade de garantir um produto seguro e eficaz quanto a finalidade a
que se propde.

2. DEFINICAO

Para efeito deste Regulamento sdo adotadas as seguintes definicoes:

Legenda: a) Méo b) Dorso ¢) Palma



_ Figura 1 - Definicdo de méo, dorso e palma
MAO
Parte do corpo desde a ponta do dedo médio até o pulso.

LUVA DE PROTECAO

Equipamento de Protecdo Individual - EPI com caracteristicas que buscam conferir protecdo a médo do
usuario contra riscos existentes durante a atividade que executa e dos que possam advir de acidentes ou
minimizar a acdo nociva de agentes externos durante o uso. Pode adicionalmente proteger parte do
antebraco e braco.

LUVA DE PROTECAO PARA CORTE MANUAL DE CANA-DE-ACUCAR
Luva com caracteristicas que visam a prote¢do contra riscos existentes na atividade especifica de corte
manual da cana-de-agUcar e que atende a todos os requisitos deste Regulamento Técnico.

PALMA DA LUVA
Parte da luva que cobre a palma da mao, isto é, desde o pulso até a base dos dedos.

DORSO DA LUVA
Parte da luva que cobre o dorso da mao, isto €, desde o pulso até a base dos dedos.

COURO
Couro ou pele curtida contra o apodrecimento.

DESTREZA
Habilidade de manuseio para executar uma tarefa.

RISCO
Probabilidade de uma situacéo causar algum dano a sadde do corpo humano.

NIVEL DE DESEMPENHO

NUmero que designa um valor dentro de uma faixa para determinar o desempenho da luva, que é
estabelecido conforme resultado de ensaio técnico. O nivel de desempenho é fixado pelo resultado do
ensaio correspondente, realizando-se este de acordo com a norma especifica. Um valor maior corresponde
a um melhor desempenho. Os niveis de desempenho sdo baseados em ensaios realizados em laboratério e
podem ndo refletir necessariamente as condig@es do local de trabalho.

3. REFERENCIAS

Os documentos relacionados a seguir sdo indispensaveis a aplicacdo deste documento. Para as referéncias
datadas, aplicam-se somente as edicOes citadas. Para referéncias ndo datadas, aplicam-se as edi¢des mais
recentes do referido documento, incluindo as emendas existentes.

3.1 EN 388:2003, Gloves against mechanical risks.
3.2 EN 420, General requirements for gloves.

3.3 EN ISO 12947-1, Textiles - Determination of the abrasion resistance of fabrics by the Martindale
method - Part 1: Martindale abrasion testing apparatus (ISO 12947-1:1998).

3.4 EN ISO 13997, Protective clothing - Mechanical properties - Determination of resistance to cutting by
sharp objects (ISO 13997:1999).

3.51SO 17075, Leather - Chemical tests - Determination of chromium (V1) content.
3.6 ISO 4045, Leather - Determination of pH.

3.7 Norma Regulamentadora 6 - NR-6. Equipamento de Protecdo Individual - EPI.

4. REQUISITOS GERAIS - DESENHO DA LUVA
4.1 Desenho e construcao da luva - Geral

4.1.1 A luva de protegdo deve ser projetada e fabricada de modo que, nas condigdes previsiveis de uso a
que se destina, 0 usuario possa realizar a atividade de maneira normal, enquanto desfruta de apropriado
nivel de protecéo.

4.1.2 O uso da luva ndo deve forcar o trabalhador a fazer esforgos adicionais para segurar o objeto que ele
manipula, a fim de evitar o surgimento de dor, desconforto e até mesmo problemas musculoesqueléticos.



4.1.3 A luva da médo da cana deve apresentar os niveis de desempenho minimos estabelecidos nesse
regulamento para o material do dorso da luva quanto a resisténcia ao corte estabelecida no item 10 deste
Regulamento Técnico.

4.2 Cuidados com costuras, material sobressalente e uso de materiais duros

4.2.1 A luva ndo deve ter costuras externas ou material sobressalente na palma da mao, de forma a néo
dificultar o manuseio do facdo, da cana ou outros objetos. As luvas que possuirem pigmentos ou materiais
injetados na palma da méo, para aumentar a aderéncia com o material manipulado, ndo devem exigir do
trabalhador esforgos adicionais para segurar o material que ele manipula.

4.2.2 A luva deve ter acabamento de costuras internas de forma que ndo existam protuberancias que
lesionem as mdos. Quando utilizado o couro, este deve apresentar chanfracdo zero, ou seja, chanfros que
apresentem angulos que proporcionem espessura zero nas bordas.

4.2.3 Devem-se ter cuidados especiais com a utilizagdo de materiais duros, como os elastoméricos,
poliméricos e metais, tais como fios de aco, cabos de ago, arame, ilhoses e outros, que normalmente sdo
utilizados para proteger contra o impacto do facdo. Os metais utilizados ndo devem impedir ou dificultar
0 movimento da mdo e dos dedos. Quando a luva em sua construcgdo original possuir estes materiais, no
caso de desgaste ou desprendimento destes, a luva deve ser substituida de imediato.

4.2.4 Os materiais duros, quando existentes, além de ndo dificultar o movimento, deverdo ser firmemente
anexados a luva de tal forma que ndo se soltem durante o uso. A forma como sdo presos também néo
devera permitir que arestas, pontas ou bordas penetrem ou machuquem a mao do usuario quando a luva
for flexionada durante o uso. Quando a luva em sua construcédo original possuir estes materiais, no caso
de desgaste ou desprendimento destes, a luva deve ser substituida de imediato.

4.3 Identificacdo da luva da mao da cana e da mdo do facéo
4.3.1 Na atividade de corte de cana-de-aglcar as fungdes das maos esquerda e direita sdo diferentes. A
tabela 1 apresenta as fungdes das maos esquerda e direita para pessoas destras e canhotas.

Tabela 1 - Fungdes das méos

Destro Canhoto
Mao direita Segura o facdo - Mdo do facdo Segura a cana - Mdo da cana
Mao esquerda Segura a cana - Mdo da cana Segura o facdo - Mdo do facdo

4.3.2 O desenho e os materiais utilizados para fabricagdo das luvas podem ser iguais para as duas maos.
Podem também existir luvas ambidestras, ou seja, a face palmar é igual ao dorso e a luva é plana, ndo
anatémica. Nesse modelo as luvas podem ser utilizadas tanto na méo esquerda quanto na méo direita, ndo
havendo a necessidade de identificar qual a luva para a méo do facdo e qual a luva para a mdo da cana.

4.3.3 Podem existir modelos de luvas que levam em consideracdo as diferentes fungbes das méaos
esquerda e direita. Assim, se a concepgao do desenho e/ou materiais utilizados forem diferentes para as
maos esquerda e direita, o fabricante e/ou importador deve disponibilizar duas formas de fornecimento
para esses modelos de luvas, devendo identificar cada peca da luva de acordo com a Tabela 2, abaixo. A
identificacdo devera ser aplicada no dorso ou na etiqueta da luva, de forma indelével e legivel, com a
utilizacdo, no minimo, da fonte arial, tamanho 12 (doze). A identificacdo, preferencialmente, devera ser
colocada junto a numeracdo da luva, como, por exemplo, uma luva tamanho 9 (nove), mao do facdo para
canhoto: “9 FC”.

Tabela 2 - Formas de disponibilizagdo e de identificacdo das luvas de diferentes concep¢des de

desenho
Luva para destro Luva para canhoto
Func¢do da mao Identificacao Func¢édo da mao Identificagéo
Luva do facio - mdo direta ) F ou Luva do facdo - méo FC” ou Fasao -
Facéo esquerda Canhoto
Luva da cana - méo ; c ou Luva da cana - mio direita CC”ou Czina -
esquerda Cana Canhoto

4.4 Designacao de tamanhos

4.4.1 O fabricante e/ou importador da luva de protecdo deve considerar que a populacdo usuéria das luvas
de protecdo para corte de cana-de-agUcar é composta de homens e mulheres de diferentes tamanhos de




mados, devendo, portanto, disponibilizar ao menos os tamanhos de luvas identificados na Tabela 3, que séo
do tamanho 6 (seis) ao 11 (onze). Outros tamanhos, como, por exemplo, a utilizacdo de meio-pontos,
também poderdo ser disponibilizados.

4.4.2 O tamanho da luva é determinado em funcdo do tamanho da méo. O fabricante é quem devera
designar o tamanho da luva e considerar os materiais utilizados para a fabricacdo. Ndo existem dimensdes
pré-determinadas das luvas em fungdo do tamanho, somente o comprimento total minimo é estabelecido.
Se a luva for fabricada, por exemplo, com um material com elasticidade, a dimensdo da luva sera menor
do que outra do mesmo tamanho de um material que ndo possui elasticidade.

4.4.3 Este Regulamento Técnico aborda no Anexo A - Informativo - aspectos que podem ser considerados
pelas empresas na compra de um lote de luvas de protecdo.

4.4.4 Para a medi¢do do tamanho das maos, sdo consideradas duas medidas principais da mao, conforme
estabelecido no item 14.4, quais sejam: a) circunferéncia da méao e b) comprimento, ou seja, a distancia
entre o pulso e a ponta do dedo médio. Na Tabela 3 estdo definidos 6 (seis) tamanhos de méao, de acordo
com estudos antropométricos efetuados em diferentes paises. Os meios tamanhos podem ser obtidos por
interpolacdo entre os tamanhos inteiros.

Tabela 3 - Tamanho da méao

Tamanho da méo * Circunferéncia da méo Comprimento

(mm) (mm)
6 152 160
7 178 171
8 203 182
9 229 192
10 254 204
11 279 215

expressa em polegadas.
O tamanho exato da méo sera:

- Se for medida em milimetros: Tamanho = Circuferéncia da médo + 25,4
- Se for medida em centimetros: Tamanho = Circuferéncia da mao + 2,54
Deve-se aproximar o valor sempre para cima (Ex.: o valor 8,32 devera ser aproximado para 8,5 (se for
usado meio-ponto) ou 9 (se for usado ponto inteiro).

Fator de transformacdo: 1 polegada = 25,4mm = 2,54cm

TEste codigo é a especificacdo convencional do tamanho da méo, correspondendo & circunferéncia da méo

4.4.5 Os tamanhos das luvas estdo definidos de acordo com os tamanhos das maos que as vao utilizar. Na
Tabela 4, abaixo, estdo indicados 6 (seis) tamanhos de luvas de protecdo. Os meios tamanhos podem ser
obtidos por interpolagdo entre os tamanhos inteiros.

Tabela 4 - Tamanho da luva

Comprimento minimo da
Tamanho da luva Correspondéncia luva (de acordo com o item
14.4) (mm)
6 Tamanho de mé&o 6 220
7 Tamanho de méo 7 230
8 Tamanho de mé&o 8 240
9 Tamanho de mé&o 9 250
10 Tamanho de méo 10 260
11 Tamanho de méo 11 270
Nota - Os tamanhos reais das luvas serdo determinados pelo fabricante tendo em conta o0 comportamento do
material da luva e o objetivo da sua utilizacdo.

4.4.6 E possivel também a utilizacdo de meios tamanhos, como, por exemplo, 6,5; 7,5;....; 11,5. As
dimensdes dos meios pontos das Tabelas 3 e 4 sdo obtidas por interpolacdo dos valores de pontos inteiros.

4.4.7 O fabricante e/ou importador ou o fornecedor deverdo disponibilizar para venda pelo menos os
tamanhos de 6 (seis) a 11 (onze). A informacdo da disponibilidade da numeracdo fabricada devera ser
esclarecida na embalagem da luva, assunto abordado no item 15.2.1, alinea “c”.

5. DESTREZA

5.1 A principal fungdo das luvas de protecdo para a atividade de corte de manual de cana-de-aglcar
consiste em oferecer protegdo ao usuario no manuseio do facdo e da cana. Os usudrios das luvas de




prote¢do para o corte manual de cana-de-aglcar desempenham outras atividades com as maos, tais como
amolar o facdo, cortar a cana, organizar a cana cortada em eitos ou leiras, se a cana for queimada, ou
limpar as folhas da cana, se a cana for crua ou na palha, atividades estas que exigem um grau de destreza
para as mdos, isto €, exigem uma capacidade de segurar os objetos. Ao segurar o facdo é importante a
pressdo tanto da face palmar quanto das superficies dos dedos sobre o cabo da ferramenta no sentido de
segura-la firmemente. A funcéo de segurar a cana durante o corte ou quando esta sendo juntada exige uma
destreza um pouco menor.

5.2 A destreza esta relacionada a varios fatores como, por exemplo, aos materiais utilizados, a espessura
do material da luva, a elasticidade e a capacidade de deformabilidade.

5.3 As luvas de protegdo para o corte manual de cana-de-agUcar, quando ensaiadas de acordo com o item
6.2 da norma EN 420, deverdo apresentar resultado de nivel de desempenho, quanto ao ensaio de
destreza, de no minimo 2 (dois).

5.4 Os desempenhos devem ser avaliados de acordo com a Tabela 5.

Tabela 5 - Niveis de desempenho - ensaio de destreza do dedo

Nivel de Menor didmetro dos pinos de gcordo com as condigdes do
desempenho ensalo
(mm)

1 11
2 9,5
3 8

4 6,5
5 5

6. TRANSMISSAO DO VAPOR DE AGUA OU ABSORGAO DE VAPOR DE AGUA

6.1 A atividade de corte de cana-de-agucar no Brasil, em geral, é realizada sob forte exposicdo ao calor,
sujeitando 0s usuarios a transpiragdo e ao surgimento de suor nas maos. Dessa forma, torna-se necessario
que os materiais utilizados para a confecgdo da luva permitam a transpiracao.

6.2 Quando ensaiadas de acordo com o item 6.3 da norma EN 420, as luvas devem permitir a transmissdo
de vapor de agua de no minimo 5mg/(cm2.h).

6.3 No caso de uso de materiais que inibam ou excluam a transmissdo de vapor de agua, o material
interno ou o lado interno da luva devera permitir a absorcéo do suor e sua posterior dessor¢ao ou secagem
guando o trabalhador tirar a luva.

6.4 Quando ndo for atingida a transmissdo de vapor de agua de 5mg/(cm2.h), deve-se realizar o ensaio,
em amostra de luva nova, de absorc¢do de vapor de agua, conforme o item 6.4 da norma EN 420, devendo
a luva ter uma absorcéo de vapor de agua de, no minimo, 8mg/cm2 no periodo de 8 horas.

7. INOCUIDADE
7.1 Generalidades

7.1.1 As luvas de protecdo sdo concebidas e fabricadas para proteger quando usadas de acordo com as
instrucdes do fabricante, sem qualquer prejuizo do usuario.

7.1.2 Os materiais das luvas, os produtos, as substancias incorporadas, as costuras, e, particularmente, as
partes da luva que estdo em contato com o usuario ndo devem prejudicar a salde ou a higiene deste. O
fabricante e/ou importador deve especificar todas as substancias contidas na luva que possam causar
reagBes alérgicas (ver o item 15.2.1, alinea “g”). Uma das consequéncias de se trabalhar em contato com
materiais de luvas altamente &cidos ou altamente alcalinos é o aparecimento de dermatites de contato,
irritacGes e alergias na pele.

7.1.3 Por outro lado, o uso de materiais que contenham substancias restritivas, tais como o couro, que
apresenta cromo VI, substancia esta cancerigena, deve ser evitado, pois com o tempo podem prejudicar
seriamente a salde do trabalhador que entra em contato com o material da luva.

7.2 Determinacdo do valor do pH

7.2.1 O valor do pH para todas as luvas deve estar 0 mais proximo possivel de um pH neutro. O valor do
pH para todas as luvas deve ser maior que 3,5 e menor que 9,5. A determinagdo do pH deve ser de acordo



com a norma ISO 4045, para luvas em couro, e de acordo com a norma EN 1413, para outros materiais.
Deve ser aplicado o seguinte:

a) a peca a ensaiar deve ser cortada da area da palma da luva. Se outras partes da luva forem feitas de
materiais diferentes, entdo, cada material deve ser ensaiado separadamente;

b) se as luvas forem feitas com mais de uma camada, todas as camadas devem ser ensaiadas em
conjunto;

c) se aamostra contém couro, entdo deve ser usada a 1SO 4045.
7.3 Determinacdo do teor de cromo VI

7.3.1 O teor de cromo VI em luvas de couro deve ser mais baixo do que o limite de deteccdo, de acordo
com o método de ensaio descrito na ISO 17075. Devem ser retiradas, pelo menos, duas amostras de
diferentes luvas para cada tipo de couro.

7.3.2 Se a luva for feita de diversos tipos de couro, que estejam ou ndo em contacto com a pele, o0 ensaio
deve ser efetuado em cada uma das variedades. O valor mais elevado deve ser considerado como o
resultado final.

8. LIMPEZA / LAVAGEM / HIGIENIZAGAO

8.1 A luva de protecdo para o corte manual de cana-de-agUcar, em regra, necessita passar por processo de
limpeza entre os turnos de trabalho, devido ao acimulo, durante a atividade, de poeira, fuligem e melago
da cana.

8.2 O usuario da luva de protecdo, ou seja, o cortador, devera ser informado sobre as instrucbes de
limpeza e de conservacédo das luvas. A etiqueta, a embalagem em contato direto com a luva ou o folheto
explicativo devera informar qual o procedimento a ser adotado para a limpeza das luvas.

8.3 Das informacdes fornecidas aos usuarios deve constar pelo menos uma das seguintes opgdes:
a) que a luva ndo deve ser lavada;

b) o processo de limpeza simples, que inclui as agdes mecanicas como limpar com pano seco ou Umido,
escovar, e outras agdes, excluindo a utilizacdo de agua, vapor e materiais de limpeza. Neste caso
descrever os processos a serem utilizados e também descrever que a luva ndo deve ser lavada;

¢) o processo de lavagem ou outra forma de higienizagdo, que inclui o uso de agua, produtos de limpeza,
vapor, mudanca de temperatura, como autoclave em processo de higienizagdo, ou outros processos
que podem afetar o desempenho das luvas.

8.4 O processo de limpeza ndo devera afetar os requisitos de inocuidade, conforto e prote¢do da luva.
Também ndo devera proporcionar alteragdo dimensional e mudanca de configuracéo da luva.

8.5 Caso constar, na informacdo a ser repassada ao usudrio final, instrugdes conforme as alineas “a” ou
“b” do item 8.3, os ensaios exigidos neste regulamento técnico devem ser executados em amostras de
luvas novas. Contudo, caso o processo de limpeza seja o definido na alinea “c” do item 8.3, as instrucdes
devem ser detalhadamente especificadas, evitando-se termos genéricos, tais como “lavar a maquina”, sem
estabelecer maiores detalhes, como os produtos de limpeza a serem utilizados, a rotagdo da maquina e a
temperatura da agua. Deve ser estabelecido também o nimero maximo de ciclos de lavagem/limpeza que
a luva pode sofrer durante a sua vida Util. Nesse caso, as luvas devem ser pré-tratadas antes da realizacéo
dos ensaios referentes aos requisitos previstos nos itens 9 a 13, obedecendo ao explicitado no item 14.2 e
com as instrugdes constantes no item 15.2.1, alinea “i”, todos deste Regulamento Técnico.

9. RESISTENCIA A ABRASAO

9.1 Durante a atividade do corte de cana-de-agUcar, 0 cortador estd exposto ao contato com materiais
abrasivos, tais como a palha da cana. O ato de pegar, juntar e soltar a cana, manusear e amolar o facéo e
realizar outras atividades incorre em abrasdo da luva contra outros materiais.

9.2 A resisténcia a abrasdo na face palmar, incluindo palma e dedos, da luva da cana e da luva do facdo
devera apresentar nivel de desempenho minimo de 2 (dois), quando ensaiadas de acordo com o item 6.1
da norma EN 388:2003.

9.3 Quando houver mais de uma camada de materiais, estes deverdo ser testados juntos.

10. RESISTENCIA AO CORTE



10.1 Os materiais da palma e do dorso da luva da cana devem apresentar protecdo minima contra eventual
corte por farpas da cana, arame, pedacos de madeira, e também pelo contato com a palha da cana ou o
contato com animais pegonhentos.

10.2 Os materiais da palma da mdo deverédo apresentar nivel de desempenho minimo de 2 (dois), quando
ensaiados de acordo com o item 6.2 da norma EN 388:2003. Se a concepgdo de desenho da luva da méo
da cana for diferente da luva da mao do facdo, ambas as luvas devem ser ensaiadas.

10.3 Os materiais do dorso da luva da cana devem apresentar nivel de desempenho minimo 2 (dois).
Quando existir mais de uma camada de materiais, estes deverdo ser ensaiados juntos.

10.4 O requisito de corte, conforme citado neste Regulamento e baseado na norma EN 388:2003, ndo
deve ser relacionado com o uso do facdo, que pode provocar um corte por impacto (ver maiores detalhes
no Anexo A).

11. RESISTENCIA AO RASGAMENTO

11.1 A atividade de corte de cana-de-agUcar exige contato mecanico com a cana, pedagos de pau, pedras,
animais peconhentos e outros materiais que podem provocar um corte inicial na luva de protecdo. O
material da luva devera resistir a propagacao destes cortes, impedindo o rasgamento da luva.

11.2 Os materiais da face palmar da mdo da cana e da mdo do facdo, devem apresentar nivel de
desempenho minimo de 3 (trés), quando ensaiados de acordo com o item 6.3 da norma EN 388:2003.

12. RESISTENCIA A PERFURACAO

12.1 A atividade de corte de cana-de-aglicar exige contato mecanico com pontas de cascas de cana,
pedacos de pau, pedras pontiagudas, animais peconhentos e outros materiais que podem provocar
perfuracdo da luva de protecdo. O material da luva devera resistir a penetracdo de materiais estranhos.

12.2 Os materiais da face palmar da mdo da cana, devera apresentar nivel de desempenho minimo de 3
(trés), quando ensaiados de acordo com o item 6.2 da norma EN 388:2003.

13. RESISTENCIA AO DESLIZAMENTO DO FACAO

13.1 O corte de cana exige que a ferramenta utilizada, o facdo, seja firmemente segurada pela méao do
facdo, de tal forma a permitir que a forca do cortador seja totalmente aplicada no corte da cana. A luva de
prote¢do devera proporcionar firmeza suficiente para que o facdo néo escorregue ou deslize da méo.

13.2 Devera ser relatado o valor do coeficiente de atrito estatico da luva da mdo do facdo, quando
ensaiada de acordo com o item 14.5 deste Regulamento Técnico. (Alterado pela Portaria SIT n.° 440, de
23 de julho de 2014)

14. METODOS DE ENSAIO
14.1 Amostragem

14.1.1 O numero de amostras a serem ensaiadas € definido nos procedimentos de ensaios das normas
citadas nos itens especificos dos requisitos, itens 9 ao 13, ou nos procedimentos a seguir. Deverdo ser
utilizadas luvas de todos os tamanhos fabricados.

14.1.2 Quando for aplicavel, as luvas deverdo ser pré-tratadas, conforme o item 14.2, antes da retirada dos
corpos-de-prova. Os corpos-de-prova devem ser retirados de luvas de todos os tamanhos fabricados. As
dimensdes e a quantidade dos corpos-de-prova sdo descritas nos procedimentos ou nas normas de ensaios
especificas.

14.2 Pré-tratamento

14.2.1 As luvas que apresentarem instrugdes de limpeza, conforme a alinea “c” do item 8.3, deverdo ser
pré-tratadas através da realizagdo de lavagem/limpeza de acordo com as instrugdes que devem ser
disponibilizadas ao usuario, de acordo com o item 15.2.1, alinea “i”. Esse pré-tratamento devera ser
realizado nas luvas de onde serdo retirados corpos-de-prova para realizacdo dos ensaios que determinam
0s requisitos citados nos itens 9 ao 13 (abrasdo, corte, rasgamento, perfuracdo e resisténcia ao
deslizamento).

14.2.2 O nimero maximo de ciclos de lavagem/limpeza que a luva podera sofrer durante sua vida util
deveré ser determinado nas instru¢fes ao usuario. Quando este nimero de ciclos for menor que 5 (cinco),
durante o pré-tratamento, a luva deve ser lavada/limpa com o nimero de ciclos estabelecido nas
instrucdes do fabricante.



14.2.3 Caso o nimero maximo de ciclos recomendado for igual ou maior a 5 (cinco) lavagens, durante o
pré-tratamento, a luva deve passar por 5 (cinco) ciclos de lavagem/limpeza, conforme determinado nas
instrucdes do fabricante.

14.3 Condicionamento

Os corpos de prova deverdo ser condicionados por, no minimo, 48h em ambiente com temperatura de
(20£2) OC e umidade relativa de (50+5) %.

14.4 Medicdo e dimensdes da mdo e da luva

14.4.1 A circunferéncia da médo é medida com uma fita, a 20 mm a partir do ponto entre o dedo polegar e
o0 indicador, como indicado na Figura 2. A pessoa deve posicionar a mao aberta, e outra pessoa deve
medir a circunferéncia, enrolando uma fita métrica na mao, medindo a circunferéncia a uma distancia de
20 mm ou 2 cm a partir da forquilha da méo, medido na direcdo do dedo indicador.

14.4.2 O comprimento da mdo é medido como indicado na Figura 2. Medir o comprimento desde a ponta
do dedo médio até o inicio do punho.

AY
Comprimento da mio

Figura 2 - Medida da circunferéncia e do comprimento da méo

14.4.3 O comprimento da luva é medido da seguinte forma: medir o comprimento da luva, suspendendo-a
livremente com o dedo médio, com uma régua vertical graduada, tendo uma ponta redonda de tal forma
que se adapte a ponta do dedo da luva. Remover rugas e dobras sem esticar a luva. Registrar o
comprimento minimo medido, com aproximagao ao milimetro,

NOTA: Para facilitar a medic&o, a régua pode ser ligeiramente inclinada para tras, de modo que a luva
esteja em contato com a régua.

14.4.4 Se as luvas tiverem elasticidade, as dimensbes devem ser medidas com a amostra no estado
relaxado ou colocando a luva na méo de uma pessoa com o tamanho apropriado.

14.5 Método de ensaio para determinar o coeficiente de atrito estatico entre a luva e o cabo do facdo

14.5.1 O ensaio devera ser realizado em maquina universal de ensaios com velocidade de 60 (sessenta)
mm/min.

14.5.2 O corpo-de-prova devera ser retirado da palma da luva da méo do facdo, com dimenséo de 70 x 50
mm de area Util. A dimenséo do corpo-de-prova podera ser maior para auxiliar em sua fixagdo ao bloco de
aco.

14.5.3 O corpo-de-prova devera ser preso, ou colado a um bloco de ago com se¢do transversal do mesmo
tamanho da area Util do corpo-de-prova, e que tenha uma massa de (5,0+0,1) kg, que proporcione uma
forgca normal (FN) equivalente a cerca de 49N. Podera ser acoplada outra peca ao bloco de tal forma a ser
alcancada esta massa.

14.5.4 No lado menor (largura) do bloco de ago, no meio da largura, e em uma altura de 2 (dois) a 3 (trés)
cm, o bloco de aco deveréa ser preso a um fio que apresente 0 menor peso possivel, recomendando-se uma
corda de violdo de diametro de 1,10 mm. O fio esticado na horizontal deverd passar por uma roldana
posicionada de tal forma que o fio possa mudar para a posicdo vertical e esteja alinhada com a linha de
acdo da célula de carga. Esta célula de carga devera estar presa na travessa movel do equipamento e
deslocar-se na posic¢do vertical para cima, proporcionando tragdo no fio.

14.5.5 O bloco de agco com o corpo-de-prova devera ficar apoiado em uma superficie de madeira de pau
marfim, um dos tipos utilizados para fabricacdo de cabo de facdo. Esta superficie de madeira devera ter,
no minimo, 2 (dois) cm de espessura e deve ser tratada conforme o procedimento para fabricacdo do
facdo, devendo ser secada em estufa, aplainada e torneada com tupia. A largura da superficie da madeira



deverd ser de, no minimo, a largura do corpo-de-prova acrescida de 2 (dois) cm em cada lateral,
proporcionando assim largura suficiente para que o bloco de ago deslize pela madeira.

14.5.6 Deve haver um espaco de pelo menos 20 (vinte) cm para o deslocamento do bloco de aco na
madeira. Apds isso, iniciar o ensaio com o deslocamento da travessa movel onde esta presa a célula de
carga, conforme esquema da Figura 3 abaixo.

<——  Célula de carga
60 mm/minT
FN
l Bloco
Fa /
Roldana —7 T Corpo-de-prova
L
i l«—— Madeira

Figura 3 - Esquema para ensaio de determinacao de coeficiente de atrito

14.5.7 A célula de carga utilizada deverd ser compativel com o ensaio a ser realizado, devendo ser
calibrada na faixa dos resultados alcangados durante o ensaio, recomendando-se célula de 100N. Devera
ser registrada a forca axial maxima, que correspondera a forca atuante no bloco de aco para calculo do
atrito estatico, de acordo com a férmula abaixo.

_ Fa
* = FN
Onde:
M = coeficiente de atrito.
Fa = Forca axial registrada pela célula de carga (Forga de atrito).
FN = For¢a Normal proporcionada pelo bloco de ago.

15. MARCACAO
15.1 Marcacdo da luva
15.1.1 Cada luva de protecdo deve ser marcada ou trazer uma etiqueta com as seguintes informagdes:

a) onome, marca registrada ou outro meio de identificacdo do fabricante e/ou importador;

b) a designacdo das luvas (nome comercial ou c6digo que permita o usudrio identificar precisamente o
produto);

¢) a designacdo do tamanho e, em seguida, a identificagdo da médo da cana e méo do facdo (conforme o
item 4.3).

15.1.2 A marcacdo deve estar de forma visivel, legivel e indelével durante toda a vida Gtil prevista para a
luva. As marcacgBes ou inscricbes que possam ser confundidas com as acima referidas ndo devem ser
fixadas na luva.

NOTA A marcacdo na luva ndo é suficiente por si s6 para transmitir informagéo compreensivel sobre
protecdo ao usuario final. Por essa razdo, deve ser considerada juntamente com as informacoes
fornecidas pelo fabricante e/ou importador, descrita em 15.2.1.

15.2 Marcacdo da embalagem ou folheto explicativo

15.2.1 Em cada embalagem individual em contato direto com as luvas ou em folheto explicativo
individual que acompanhe cada par de luvas, devem existir as seguintes informacdes:

a) nome e endereco completo do fabricante e/ou importador;

b) designacdo das luvas (nome comercial ou cédigo que permita ao usuario identificar precisamente o
produto);

¢) informacéo sobre os tamanhos disponiveis;
d) referéncia que o produto atende a este Regulamento Técnico MTE n. __ /13;

e) explicagBes basicas para facilitar a compreensdo dos niveis de desempenho relevantes, por exemplo,
qual o maior e qual o menor valor para cada nivel de desempenho;



f) problemas que possam eventualmente surgir, como, por exemplo, problemas se as luvas forem lavadas
ou lavadas inadequadamente;

g) listagem de substancias contidas na luva que sdo conhecidas por causar alergias;

h) instrucdes de uso, e, quando aplicavel, a combinagdo com outras formas de equipamentos de protecao,
tais como acoplamento a mangotes;

i) instrucdes de limpeza e/ou lavagem, assim como o nimero maximo de ciclos de lavagem ou de
limpeza a qual a luva pode ser submetida. Caso a luva ndo possa ser lavada, isso deve ser citado;

j) instrucdes de conservacdo, incluindo: i) instrucdes de armazenagem e ii) simbolos de conservacéo de
acordo com a NBR NM ISO 3758:2013;

k) referéncia a acessorios e partes suplentes;
1) tipo de embalagem apropriada para transporte;

m) data de validade e se os niveis de desempenho de protecdo da luva podem ser significativamente
afetados pelo envelhecimento.

ANEXO A
(Informativo)

ASPECTOS A SEREM CONSIDERADOS PARA PROMOVER MELHORIAS NA QUALIDADE
E OTIMIZAR O USO DE LUVAS DE PROTECAO PARA O CORTE DE CANA-DE-ACUCAR.

Esse é um Anexo Informativo com o objetivo de fornecer informagdes a fabricantes e usudrios de luvas de
prote¢do, para fins de atentarem-se quanto aos fatores que interferem na atividade do corte de cana-de-
aclcar, aos aspectos que podem ser considerados para melhoria da qualidade dos produtos e a otimizacéo
do uso das luvas.

As informagBes aqui constantes sdo informativas, portanto, ndo normativas, mas que podem ser
consideradas no projeto e na fabricacdo de luvas por parte dos fabricantes e também nas especificacbes de
uso por parte das empresas usuarias.

Esse anexo compreende os seguintes dados informativos:

Al - Recomendagdo préatica para melhor definigdo de tamanho da luva e levantamento dos tamanhos das
maos de uma populacédo para facilitar a aquisicdo das luvas de protecéo;

A2 - Influéncias das luvas de protecdo na forca de preenséo da mao;
A3 - Corte por impacto;

A4 - Ainfluéncia do ambiente de trabalho no desempenho das luvas de protecéo.

A.1 Recomendagdo pratica para melhor definicdo de tamanho da luva e levantamento dos
tamanhos das méaos de uma populacdo para facilitar a aquisi¢do de luvas

Um dos problemas mais citados por trabalhadores em estudos experimentais realizados em canaviais
sobre o uso de luvas de protegdo é a questdo do tamanho inadequado das luvas.

Séo citados problemas tais como a dificuldade tanto para pegar a cana, quanto para manusear o facao.
Além disso, sdo também citados, entre outros, o aparecimento de dores e a necessidade de maior esforco
para executar a tarefa.

A indisponibilidade de tamanhos adequados de luvas vem de uma cultura onde os fornecedores, as vezes,
fabricam somente um tamanho Unico, designado como “U”, ou, as vezes, 3 tamanhos, designados como P,
M e G No entanto, essa forma de numeracédo de luvas ou formas similares ndo atendem as necessidades
de toda uma populagdo de trabalhadores, que consiste em pessoas de ambos 0s sexos e de varias
caracteristicas.

Além disso, os empregadores sujeitam-se ao que é ofertado pelo mercado e ndo raramente desconhecem o
sistema de numeracdo citado neste Regulamento Técnico, ndo fazendo em seus pedidos de compras as
especificacbes que cubram todos os tamanhos de mao de uma populacéo de trabalhadores.

Dessa forma, como pode ser visto no item 4.4.5, a luva de protecdo para o corte de cana-de-aclcar deve
ser disponibilizada pelos fabricantes em pelo menos 6 (seis) tamanhos, numeragao variando do 6 (seis) ao
11 (onze), podendo também serem fabricadas em meios tamanhos, numeragdo variando de 6,5 (seis e



meio) ao 10,5 (dez e meio). N&o deve existir outra forma de numeragdo, como por exemplo, P, M, G, XG,
L, XL, U, entre outras.

O tamanho das luvas deve ser designado de acordo com o tamanho das maos. Todas as maos possuem um
tamanho, que é determinado conforme demonstrado no item 4.4.4.

Para designar o tamanho da luva, o fabricante deve levar em consideragdo os materiais, a espessura desses
materiais e também as caracteristicas do mesmo, por exemplo, uma luva feita com material que estica e
molda-se ao formato da mdo pode ter dimensGes menores que a propria mao, ja que se a luva tiver
dimensdes iguais a mao pode correr o risco de ficar folgada, diminuindo a capacidade tactil.

Portanto, convém que o fabricante, ao designar o tamanho da luva, faca observacdes praticas para definir
a numeracdo de cada tamanho. Isso pode ser realizado na pratica por dois métodos, que partem da
premissa que o fabricante confecciona luvas de varias dimensoes.

O primeiro consiste em experimentar as luvas em manequins de mao com dimensdes apropriadas a cada
tamanho de mdo. Deve-se neste caso ter disponivel esses manequins de médo, com tamanhos de méo do
ndmero 6 (seis) ao 11 (onze), e, se for o caso, também os meios tamanhos, do nimero 6,5 (seis e meio) ao
10,5 (dez e meio).

Outro método é identificar pessoas com diferentes tamanhos de mdos e experimentar as luvas nessas
pessoas. Nessa opcdo, pode-se colher a opinido dessas pessoas enquanto elas experimentam as luvas de
diversas dimensdes, como, por exemplo, dizer qual a luva que mais se adaptou ao seu tamanho de mao.
As pessoas também podem flexionar as maos para verificar se existem dificuldades nos movimentos e na
preensdo de objetos. Esse método consiste em:

a) Encontrar pessoas com diferentes tamanhos de mdos (6, 7, 8, 9, 10, 11), medindo o perimetro da mao
em polegadas (1 polegada = 2,54cm = 25,4mm). Para isso, mede-se a mdo em milimetros e divide o
valor por 25,4. Exemplo: 157mm, corresponde a 157 / 25,4 = 6,18 polegadas, o0 que resulta em mao
6%, pois o arredondamento deve ser feito sempre para cima. O ideal é encontrar pessoas com
tamanhos de méo préximos do resultado exato, sem arredondamentos.

b) Orientar as pessoas a colocarem a luva e verificar a qual mao a luva se adequou sem comprometer 0s
niveis de desempenho, por exemplo, uma luva tricotada ndo pode esticar ao ponto de as linhas ficarem
muito distantes, diminuindo a forca de perfuracdo; uma luva de material que estica ndo pode esticar ao
ponto de diminuir a espessura do material drasticamente. Dessa forma, através da descoberta das
pessoas para quem serve a luva, seré feita a designacéo dos tamanhos, através do tamanho das maos.

Outro requisito deste Regulamento Técnico € que as luvas devem ser fabricadas considerando-se as
pessoas destras e canhotas. Em levantamentos realizados em algumas usinas, constatou-se que em média
0 nimero de canhotos é de 4% da populacdo de trabalhadores, sendo esse um nimero orientativo, mas
houve locais em que este indice alcangou 11%. O ideal é que cada empresa conhega 0 quantitativo de
pessoas canhotas.

Cabe a empresa usudria especificar as quantidades de cada tamanho de luvas a serem compradas e
também se a concepcédo de desenho das luvas € diferente para méao da cana e mdo do facéo, precisando a
quantidade de luvas para pessoas destras e canhotas. O pessoal encarregado de fazer essas especificacdes
pode utilizar os passos discriminados abaixo para estabelecer essas quantidades.

Convém que, em exames médicos admissionais ou em exames de mudanca de funcdo, quando do inicio
do exercicio da atividade de corte manual de cana-de-agucar, seja realizada a medi¢do do tamanho das
mados dos trabalhadores e verificado se sdo destros ou canhotos para fins de subsidiar o setor de compras
das empresas usudrias. Estas informac8es serdo importantes para realizacdo do pedido de compra de um
lote de luvas.

Assim, a empresa podera designar quantos pares de luvas devera adquirir (“x” pares no tamanho 6, “y
pares no tamanho 7, “z” pares no tamanho 8, “v” pares no tamanho 9, “w” pares no tamanho 10 e “t”
pares no tamanho 11) ou estabelecer percentuais que podem ser multiplicados pelo nimero de luvas a
serem adquiridas (“x%” no tamanho 6, “y%” no tamanho 7, “z%” no tamanho 8, “v%” no tamanho 9,
“w%” no tamanho 10 e “t %” no tamanho 11). De forma analoga, pode ser estabelecido o nimero de
pares para destros e para canhotos, se as concepgdes de desenho das luvas forem diferentes para a mao da
cana e para a mdo do facdo, conforme explicado no item 4.3 deste Regulamento Técnico.

As empresas usuarias podem fornecer luvas distintas e de diferentes fabricantes para a mao da cana-de-
aclcar e para a mao do facdo. Tal fato ocorre em razdo da observagdo em testes qualitativos conduzidos
com trabalhadores de que em muitos casos o trabalhador prefere um tipo de luva para a méo do facdo e
outro para a mao da cana.

A.2 Influéncia das luvas de prote¢do na forca de preensdo da mao



A.2.1 Forga de preensao

A méo pode ser comparada a um mecanismo altamente complexo que permite executar varias atividades,
entre as quais segurar uma ferramenta, visando efetuar uma tarefa. No caso da atividade de corte de cana-
de-aclicar, a mdo do facdo deve segurar a ferramenta, enquanto a outra mao segura a cana que sera
cortada, imputando a estes objetos uma forca de preensao, que teoricamente deve ser a menor possivel de
tal forma a ndo causar fadiga e problemas musculoesqueléticos a quem executa a atividade.

A preensdo € a capacidade da mao em segurar um objeto. Existem dois tipos basicos, quais sejam:

a) a preensdo de forca, que ocorre com a agdo de flexdo dos quatro dedos e polegar de encontro com a
palma da médo, com o proposito de transmitir forca para um objeto;

b) a preensdo de precisdo, que esta relacionada a aproximacdo dos dedos polegar e indicador ou outros
para formar pingas funcionais em movimentos de maior precisdo e pequenas forgas.

A atividade do corte de cana-de-aglcar envolve principalmente a preensdo de forca, cujas fases
compreendem o fechamento dos dedos e polegar para agarrar o objeto e adaptar-se a sua forma e exercer
forga suficiente para prender o objeto e executar a atividade.

A forga exercida pelas méos sobre os objetos, a forca de preensdo, depende de varios fatores, entre as
quais a forma do objeto, o tipo de superficie do objeto, a presenca de materiais lubrificantes, no caso do
corte de cana-de-aclcar podem estar presente umidade (chuva), suor e melago da cana, por exemplo.

A forca de preensdo pode ser medida de varias formas. Geralmente essas medi¢Bes sdo realizadas no
ambito fisioterapico, na recuperacdo de pacientes que sofrem algum tipo de lesdo nos membros
superiores. Existem varias formas de se realizar a medicdo da forca de preensdo, sendo a mais comum a
que utiliza um equipamento simples, disponivel comercialmente como dinam6metro tipo Jamar, como o
ilustrado na Figura 4 abaixo.

Figura 4 - Dinamdmetro Jamar

A.2.2 Influéncia do uso das luvas na forca de preenséo

Em estudos realizados por diversos pesquisadores, visando quantificar a influéncia da forca de preensdo
guando uma pessoa utiliza uma luva, ficou demonstrado que a forga de preensdo sem o uso de luvas é
significativamente menor do que quando se utilizam luvas. A forca de preensdo pode ser, por exemplo,
10% ou 40% maior quando se usam luvas se comparada com a for¢ca da mao nua para executar a mesma
atividade. Com relagdo a este aspecto, quanto menos aumentar a forga de preensdo com a luva em relacgéo
a execucdo da mesma tarefa com a méo nua, melhor sera a luva.

O aumento de forca de preensdo quando se utilizam luvas consiste em maior esforco do trabalhador para
realizar uma tarefa e logicamente maior fadiga e maior risco de acidente, como, por exemplo, deixar
escapar a ferramenta de trabalho. No entanto, existem atividades que ndo podem ser realizadas sem luvas
de protecao.

O uso da luva visa proteger o trabalhador de riscos mecanicos (abrasao, corte e perfuracdo).

Os principais fatores que determinam a forca de preensdo quando se utilizam luvas, aliados aos ja citados
anteriormente, sdo:

I. Fatores relacionados a luva de protecéo:



a) materiais da luva;
b) materiais da superficie palmar, que deve proporcionar a “pega”;
c) espessura da luva;

d) adaptacdo do formato da luva ao formato da mao, incluindo a disponibilidade e o uso do tamanho
correto de luva, sem que esta fique apertada ou folgada;

e) sensibilidade tactil com o uso da luva;

f) destreza dos dedos (sensibilidade tactil dos dedos);

g) flexibilidade, ndo devendo a luva impedir ou dificultar os movimentos da mao;

h) posicionamento e tipo de costuras;

i) tipo de juncdo de pegas, tipo de chanfracdo de pegas, como, por exemplo, em luvas de couros;
j) peso da luva.

11. Outros fatores:

a) formato e volume do objeto, se for uma ferramenta, como, por exemplo, o facdo, o cabo deve se
adaptar ao formato do fechamento da méo, devendo ser anatémico;

b) superficie do objeto, devendo a superficie do cabo proporcionar a “pega”;

c) presenca de elementos lubrificantes entre a méao e o objeto manuseado, como a umidade, suor, melago
da cana, entre outros;

d) tipo e frequéncia de movimentos e fadiga do trabalhador.

Pelos fatores acima expostos, as luvas podem apresentar algumas caracteristicas para ndo proporcionar
um grande aumento da forca de preensdo por parte do trabalhador quando as utilizar, comparando-se com
a forca de preensdo se a mdo estivesse nua, que de forma exemplificativa séo:

a) o formato da luva deve se adaptar o mais fielmente possivel a forma das maos, proporcionando no
nivel mais elevado possivel os seguintes fatores: sensibilidade tactil (capacidade de sentir o objeto
guando em contato com 0 mesmo), destreza dos dedos, flexibilidade e liberdade de movimentos, o que
pode ser obtido através da utilizacdo de materiais com a menor espessura possivel, respeitando-se a
protecdo e os niveis de desempenho esperados, e da disponibilizacdo de uma gama de tamanhos
suficientes para atender a todos os tamanhos de mao;

b) utilizacdo de materiais que proporcionem conforto térmico e propriedades tais como a permeacdo do
suor para o ambiente;

c) uso de materiais na palma da mdo, incluindo face palmar dos dedos, que proporcionem alto
coeficiente de atrito com os materiais a serem manuseados (cabo do facdo e cana), principalmente em
relacdo a mao do facdo;

d) tipo de construcdo que ndo traga dificuldades para pegar objetos, que ndo cause dores e fadiga, tais
como costuras inadequadas, materiais sobrepostos ou saliéncias.

A.3 Corte por impacto

Deve ser esclarecido que 0 ensaio de corte previsto neste regulamento é um método normatizado e
mundialmente conhecido através da norma EN 388 - Luvas de protecdo contra riscos mecanicos. A norma
EN 388 também fornece como opcdo a realizagdo do ensaio de corte através de um método que usa o
principio de corte por uma navalha de movimento alternativo (movimento de vai-e-vem), conforme a
norma ISO 13999.

Estes métodos servem para comparar materiais e também para estabelecer niveis de desempenho minimo
em alguns tipos de produtos como, por exemplo, luva para uso em operacdes de combate a incéndio,
ensaiada pela norma EN 659 - Luvas para bombeiros, deve ter nivel de desempenho 2 (dois) para corte,
guando realizado o ensaio através de um dos métodos acima.

Este Regulamento Técnico também referencia o ensaio de corte pela EN 388, um dos métodos descritos
acima, e estabelece o nivel de desempenho minimo de 2 (dois) na palma da mdo do (facdo/cana) e no
dorso da méao da cana. Quanto a definicdo do mesmo desempenho minimo para a palma da luva da méo
da cana e do facdo, considerou-se o risco de corte na palma da méo da cana pelo manuseio da cana-de-



aclcar, como também na mdo do facdo, pois existe 0 manuseio da cana-de-aglcar ap0s O corte,
conferindo total coeréncia ao critério adotado.

No entanto, com relacdo a um possivel corte por impacto do facdo no dorso da médo da cana, a utilizagcdo
deste critério deve-se a falta de um método normatizado ou mesmo experimental para medir um eventual
corte provocado pelo impacto do facdo contra a mao da cana. Existe um método para medicdo de corte
por impacto descrito na norma 1SO 13999, que é utilizado para ensaiar luvas de protecdo contra cortes por
facas manuais e objetos cortantes similares, fabricadas em malha de aco ou outros materiais alternativos.
O método, entretanto, simula o impacto da ponta da faca, bastante diferente do que ocorre no corte de
cana-de-acUcar, pois se houver algum acidente, este sera causado pelo impacto do gume da faca (meio da
faca).

Todavia, algumas consideracdes de construcdo foram abordadas no decorrer do texto deste Regulamento
Técnico, que podem ser observadas no item 4. O estabelecimento de um nivel de desempenho minimo
para a resisténcia ao corte, conforme ensaio pela norma EN 388, visa a ndo utilizacdo de materiais que
reconhecidamente ndo protegeriam nem sequer para pequenos impactos e eventuais cortes como, por
exemplo, os provocados no desponte das canas.

Assim, cabe esclarecer que uma luva fabricada sob a luz deste Regulamento Técnico pode minimizar, mas
ndo evitar sequelas ao trabalhador caso haja um acidente envolvendo corte por impacto do facdo. Deve
também ser citado que o impacto pode provocar esmagamento da area atingida.

Através do histérico de algumas empresas, relacionado com a ocorréncia de acidentes por corte por
impacto, percebe-se que esses acidentes vem diminuindo com o tempo. Alegam as empresas envolvidas
gue esse tipo de acidente esta relacionado, principalmente, a questdo de treinamento do trabalhador, ja
gue a mdo da cana ndo deve ficar na trajetéria do facdo. Existe uma forma de trabalho em que o risco de
corte por impacto pode ser evitado, pois 0 abrago da cana deve fazer com que a méao fique longe do
impacto do facéo.

Entdo, recomenda-se as empresas usudrias de luvas de protecdo que enfatizem essa questdo aos
trabalhadores, treinando-os e verificando periodicamente a eficacia desses treinamentos. Deve-se
ponderar também que as condi¢cdes de trabalho podem influenciar na ocorréncia desses acidentes,
principalmente quando os trabalhadores prestam servicos sob forte fadiga, que pode decorrer das
condigdes climaticas, sistemas de producéo, terrenos acidentado ou em desnivel, entre outros, devendo
essas situacdes serem consideradas.

Quanto aos fabricantes de luvas, é importante esclarecer que esforgos tém sido realizados no sentido de
diminuir possiveis sequelas em acidentes provocados pelo impacto do facdo. A construgdo de luvas com
mecanismos que visam diminuir esses danos tem surgido com o decorrer dos anos, como, por exemplo, o
uso do fio de ago para proteger a regido do dorso do polegar e do indicador da mao da cana.

Durante a elaboracdo deste Regulamento Técnico discutiu-se longamente sobre a necessidade de que a
prote¢do fosse estendida a todo o dorso da méo, incluindo a regido do punho e parte do antebraco. No
entanto, um maior nivel de protecdo nesta regido envolve a utilizacdo de materiais que podem impedir ou
dificultar a movimentacdo da méo e a flexibilidade dos dedos, o que exigiria a utilizagdo de materiais com
niveis de protecdo bem maiores com relagdo a questdo de corte por impacto. Entdo, a exigéncia de um
requisito para protecdo contra o risco de corte por impacto poderia atrapalhar a questéo da flexibilidade,
que é bastante citada em pesquisas envolvendo trabalhadores. Assim, concluiu-se pela ndo criacdo de um
requisito especifico para protecéo contra corte por impacto.

No entanto, mesmo com a falta de um requisito especifico, os fabricantes podem e devem continuar
realizando pesquisas no sentido de que novos produtos sejam langados, visando uma melhor prote¢do do
usuario contra o risco de corte por impacto, e se possivel, principalmente, no dorso da méo da cana.

A.4 Ainfluéncia do ambiente de trabalho no desempenho das luvas de protecao

A atividade de corte de cana-de-agUcar é realizada em ambiente aberto e sujeito a condi¢Ges que podem
influenciar no desempenho e durabilidade das luvas de protecéo.

A atividade realizada no campo inclui a presenca de terra, poeira, fuligem da queima da cana, suor,
melaco da cana e, as vezes, a presenga de agua ou umidade proveniente de chuva ou tempo Umido. Além
disso, como as luvas ficam sujas ao final de um dia de trabalho, os trabalhadores tendem a lavar as luvas,
mesmo as vezes ndo sendo isso recomendado, como, por exemplo, em relacdo a algumas luvas de couro.
Assim, ainda acresce-se aos outros agentes, a dgua para a lavagem e produtos de limpeza.

Esses agentes podem provocar a aceleracdo do desgaste ou alteragdes, como o endurecimento ou a
degradacdo dos materiais das luvas.



Esse Regulamento Técnico preveé que, se existirem instrucbes de uso para lavagem das luvas, estas devem
ser repassadas ao usuario, e neste caso o processo de lavagem ou limpeza deve ser seguido pelo nimero
de ciclos recomendado pelo fabricante (até 5 ciclos ou considerar 5 ciclos se 0 nimero recomendado for
maior) para posteriormente as luvas passarem pelos ensaios pertinentes.

E interessante que os fabricantes de luvas realizem estudos experimentais e considerem a influéncia dos
fatores acima expostos nos projetos de seus produtos, inclusive buscando melhorar as informacdes
fornecidas aos usuarios no que diz respeito a instrugdes de limpeza ou lavagem, se aplicavel.

Como lavagem das luvas é rotina entre os trabalhadores, é interessante que sejam disponibilizados para
uso pelo menos 2 (dois) pares de luvas, de tal forma que, quando um par for lavado, haja tempo suficiente
para a secagem do mesmo, ou mesmo que nao seja lavado, haja tempo de haver dessor¢do do suor
absorvido durante uma jornada de trabalho. E interessante também que o empregador recomende a
alternancia do uso dos pares de luva, por exemplo, um dia utilizar um par, no outro dia utilizar o outro
par. Nesse sistema, o custo com o fornecimento de luvas sera 0 mesmo gerado pelo fornecimento de
apenas um par por vez, visto que as luvas terdo uma maior vida Util.



