P.P.R.P.S

PROGRAMA DE PREVENÇÃO DE RISCOS EM PRENSAS E SIMILARES

1 – IDENTIFICAÇÃO

EMPRESA:.
ENDEREÇO: RUA 
BAIRRO 
CIDADE: 
CNAE: 
GRAU DE RISCO:                        

CNPJ: 

RESPONSÁVEL: 
2 – ATIVIDADE DA EMPRESA

3 – COMPOSIÇÃO DO PROGRAMA

Este programa está composto pelas seguintes etapas:

4 – O plano de manutenção do equipamento;

5 – O programa de troca de estampos
6 – Responsabilidade
7 – Procedimentos
8 – Treinamento

9 -  Identificação da Prensa

10- Cronograma de Correção

11- Procedimentos de segurança em prensas

12- Recomendações

13- Aprovação
-x- Anexo-1
Data
___________________________________________
                Engenheiro de segurança

                      CREA 
4 – PLANO DE MANUTENÇÃO

A empresa ........... faz os seguintes tipos de manutenção:

A) Preventiva

São conferidos os itens de maior importância da máquina, do ponto de vista de produção e segurança do operador.

B) Preditiva

São adicionados elementos que aumentem a segurança do operador.

C) Corretiva

É a troca de peças que será feita para tornar a funcionar o equipamento que teve a quebra brusca e parou de funcionar.

PLANO DE MANUTENÇÃO

Cada equipamento possui ficha de manutenção individualizada, onde constam os principais dados dos equipamentos e de quem realizou os serviços de manutenção.

5 – PROGRAMA DE TROCAS DE ESTAMPOS

5.1 – Transporte

Os estampos são transportados em carrinho com rodas próprias para esta finalidade. 
5.2 – Armazenamento

Os estampos são armazenados em prateleiras previamente preparadas para tal fim. 

5.3 – Colocação e fixação

Os estampos são fixados às prensas utilizando-se de prisioneiros, porcas e parafusos em bom estado de conservação e em número suficiente para garantir a segurança do operador. Durante a fixação serão utilizados calços apropriados.

5.4 – Procedimento para troca de Estampos.

Há um procedimento específico para troca de estampos, no anexo 1
6- RESPONSABILIDADE

6.1 – Do Mecânico
a) Fazer um estudo prévio do estampo a ser trocado.

b) Manter a área livre, retirando materiais do redor da máquina.

c) Preparar o material necessário para a execução do trabalho de troca, antecipadamente (chave, porcas, parafusos, prisioneiros, etc...)

d) Afastar todas as pessoas do local.

e) Manter o carrinho de ferramentas organizado e com todas as ferramentas necessárias, em perfeito estado.

f) Usar os prisioneiros corretos em cada operação.

7 – PROCEDIMENTOS

Os procedimentos para operar prensas e os equipamentos similares foram implantados para todos os funcionários. Cada funcionário recebeu orientação individual conforme comprovantes em anexo.

8 – TREINAMENTO

O treinamento para operar prensas deve ser aplicado a todos os funcionários que operam prensas, seja ele operador de prensa ou ajudante. Deve obedecer ao programa abaixo estabelecido e deve ser reaplicado anualmente. A lista de presença do presente curso encontra-se anexo.

8.1 – PROGRAMA:
a) Prensa e/ou equipamento similar

b) Principio de funcionamento

c) Sistema de proteção

d) Possibilidade de falhas do equipamento

e) Responsabilidade do operador

f) Responsabilidade da chefia imediata

g) Riscos na movimentação e troca dos estampos e matrizes

h) Calços de proteção

	COMPROVANTE DE TREINAMENTO

Eu, abaixo assinado, declaro ter recebido treinamento para operadores de prensas na presente data, conforme estabelece o P.P.R.P.S – Programa de Prevenção de Riscos em Prensas e Similares.

	LISTA DE PRESENÇA

	DATA
	

	LOCAL
	

	HORÁRIO
	

	INSTRUTOR
	

	CHAPA
	NOME
	FUNÇÃO
	ASSINATURA

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


	9- IDENTIFICAÇÃO: S2

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2007

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12211


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	NÃO
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X


	9.1- IDENTIFICAÇÃO: S3

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2007

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12219


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	NÃO
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X


	9.2- IDENTIFICAÇÃO: S4

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2008

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12242


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	SIM

	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X


	9.3- IDENTIFICAÇÃO: S5

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2006

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12150


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	SIM
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X


	9.4- IDENTIFICAÇÃO: S6

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2006

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12151


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	SIM
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X


	9.5- IDENTIFICAÇÃO: S7

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2005

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12129


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	SIM
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X


	9.6- IDENTIFICAÇÃO: S8

	EQUIPAMENTO
	PRENSA EXCENTRICA
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	12TF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2002

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	6352


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
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	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
	NÃO
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X


	9.6.1- IDENTIFICAÇÃO: S8

	EQUIPAMENTO
	PRENSA EXCENTRICA
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	12TF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2002

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	6352


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
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	NÃO
	

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
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	NÃO
	


	9.7- IDENTIFICAÇÃO: S9

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	1965

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	5718


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
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	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	NÃO
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X


	9.7.1- IDENTIFICAÇÃO: S9

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	SKF

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	1965

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	5718


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
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	NÃO
	

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
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	NÃO
	


	9.8- IDENTIFICAÇÃO: C01

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	25VPM

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2004

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12081


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	SIM
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X

	9.9- IDENTIFICAÇÃO: C02

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	25VPM

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	2007

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	12230


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?

[image: image21.jpg]- R





	SIM
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X

	9.10- IDENTIFICAÇÃO: C03

	EQUIPAMENTO
	PRENSA FREIO FRICÇÃO
	FABRICANTE
	MABU

	ALIMENTAÇÃO
	AUTOMÁTICA 
	MODELO
	25VPM

	CAPACIDADE
	12 TON
	ANO FAB.
	1989

	LOCAL
	PRODUÇÃO
	NÚMERO DE SÉRIE
	2202


	SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO
	ATENDE AO PPRPS ?
	NÃO SE APLICA

	1.3- Calços de segurança pintados na cor laranja?
	NÃO
	

	1.4- Ferramenta Fechada?
	SIM
	

	1.5- Enclausuramento da zona de prensagem que não permite o ingresso da mão do operador?
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	SIM
	

	1.6- Mão Mecânica?
	
	X

	1.7- Sistema de Gaveta?
	
	X

	1.8- Sistema de alimentação por gravidade?
	
	X

	1.9- Sistema de alimentação por remoção pneumática?
	
	X

	1.10- Sistema de bandeja rotativa?
	
	X

	1.11- Foto-célula ou cortina de luz?
	
	X

	1.12- Comando bi-manual com simultaneidade?
	
	X

	1.13- Transportador de alimentação?
	SIM
	

	1.14- Pinças magnéticas/mecânicas?
	
	X

	1.15-Tenazes?
	
	X

	1.16- Parada imediata do martelo antes do PMI quando retirada a mão de um dos botões do bi-manual?
	
	X

	1.17- Circuitos de comando com duplo canal?
	
	X

	1.18- Tem plano de manutenção?
	SIM
	

	1.19- Válvula de segurança específica para prensas?
	
	X

	1.20- Caixa de proteção nos pedais, Acionamento pneumático?
	
	X

	1.21- Proteção para trabalho em altura (acima de 2m) ?
	
	X

	1.22- Botão de emergência em todos os pontos de acesso?
	SIM
	

	1.23- Grades de proteção para acesso?
	
	X

	1.24- Proteção de bielas ( engate por chavetas) ?
	
	X

	1.25 – Proteção total  da roldana e correia
	
	X


10 - CRONOGRAMA DE CORREÇÃO

	ITEM
	EQUIPAMENTO
	CORREÇÃO NECESSÁRIA
	PRAZO
	RESPONSÁVEL
	ASSINATURA

	1.3
	S2, S3, S4, S5, S6, S7, S8, S9, C01, C02, C03
	Pintar os calços na cor laranja
	
	
	

	1.5
	S2, S3, S4, S5, S6, S7, S8, S9, C01, C02, C03
	Instalar proteção na zona de prensagem que não permita o ingresso das mãos do operador
	
	
	

	1.24
	S8, S9
	Instalar proteção contra queda da biela
	
	
	

	1.25
	S8, S9
	Instalar proteção frontal nas roldanas
	
	
	

	-X-
	C01, C02, C03
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	Instalar grade de proteção ao acesso acidental das partes móveis dos alimentadores
	
	
	

	-X-
	S2, S3, S4, S5, S6, S7, C01, C02, C03
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	Instalar sistema de proteção eletro-eletrônico que impeça o funcionamento quando as portas forem abertas
	
	
	


11- PROCEDIMENTO DE SEGURANÇA EM PRENSAS

Para operar este equipamento é necessário, para sua maior segurança, seguir as recomendações abaixo relacionadas.

01 – Utilize os E.P.Is – Equipamento de Proteção Individual, que lhe for fornecido;

02 – Antes de iniciar o trabalho verifique se as condições gerais do equipamento, vazamento de óleo, trincas ou rachaduras. Se as ferramentas estão bem fixadas nas bases da prensa;

03 – Ao iniciar o trabalho, verifique novamente as condições gerais do equipamento (barulhos anormais)

04 – Se durante o funcionamento da máquina você sentir qualquer alteração no modo de operação, interrompa o trabalho imediatamente e comunique o fato ao superior imediato.

05 – Nas trocas de ferramentas/matrizes, desligue primeiro a máquina, calce a base superior com um calço de madeira ou similar e certifique-se de que as matrizes/ferramentas foram bem calçadas e fixadas.

06 – Mantenha a máquina sempre limpa (isenta de óleo), evitando que espirre/respingue óleo em você ou no companheiro de trabalho.

07 – Evite ao máximo apoiar-se no corpo da máquina, principalmente próximo as partes da mesma.

08 – Nas paradas de serviço e na medida do possível, limpe o local de trabalho, a máquina e os equipamentos utilizados e verifique as condições gerais dos mesmos.

09 – Não faça consertos elétricos ou mecânicos no equipamento, se você não foi treinado e autorizado.

10 – Não limpe ou lubrifique as partes móveis do equipamento em movimento.

11 – Não permita que pessoas estranhas ao serviço ou não autorizadas mexam nos comandos do equipamento.

12 – Execute seu trabalho sempre com cuidado, atenção e concentração.

13 – Se você tiver dúvidas para executar o seu trabalho, esclareça-as primeiro para somente depois executá-lo.

14 – Ao término do trabalho desligue o equipamento.

15 – Mantenha o local de trabalho sempre limpo e organizado.

12- RECOMENDAÇÕES

· Orientamos a utilização de ferramenta ou matriz fechada. Este cuidado deve ser tomado no ato da concepção do estampo para a prensa. É claro que determinados tipos de peças não podem ser confeccionados neste tipo de estampo. O estampo é fechado de tal modo que permita o ingresso apenas do material e não permita o ingresso da mão humana. Oferece segurança total.

· Uma operação com prensa só pode ser considerada segura se o funcionário não colocar as suas mãos na zona de operação.

· A manutenção é uma atividade primordial para a segurança dos operadores e para o bom funcionamento dos equipamentos.

· A rede de ar-comprimido de alimentação de prensas deve ter um sistema que garanta a eficiência das válvulas de segurança.

· Revisar o P.P.R.P.S anualmente.

· O treinamento para operadores de prensas e similares terá a validade de um ano, devendo passarem por reciclagem após este período.

	MÁQUINA OU EQUIPAMENTO SEGURO É AQUELE NO QUAL O OPERADOR, MESMO QUE QUEIRA, NÃO CONSEGUIRÁ SE MACHUCAR.




13 – APROVAÇÃO

___________________________________


 __________________________________________

             Chefe de Manutenção



                 Engenheiro de segurança

                     RG:


                               


 CREA 

ANEXO 1

PROCEDIMENTO PARA TROCA DE ESTAMPOS

– OBJETIVOS:

Sistematizar e otimizar o tempo de troca de estampos, preservando a saúde e a integridade física dos funcionários.

– ÁREA DE AÇÃO:

Setor de manutenção e preparação.

– PERÍODO DE AÇÃO

Início: Novembro 2008
Término: Indeterminado

– MEDIDAS E DEFINIÇÕES:

As medidas abaixo deverão ser rigorosamente obedecidas:

– Somente funcionários treinados e autorizados poderão fazer troca de estampos.

– Para toda preparação e troca de estampos, haverá um responsável pela operação

– O responsável pela troca de estampos receberá a denominação de Preparador de Máquinas

– A troca de estampos será efetuada sempre pelo preparador de máquinas, sendo que o mesmo é treinado para tal fim.

A  troca de estampos será feita por uma equipe de profissionais. Essa equipe será composta, no mínimo, por dois funcionários.

– Faz parte integrante deste procedimento um documento denominado chek-list, que contém a seqüência lógica da troca e/ou colocação de estampos.

– Será de inteira responsabilidade do preparador de máquinas a conferência do CHEC-LIST em cada atividade realizada durante o processo de troca de estampo

– Somente o preparador de máquinas ou alguém por ele autorizado poderá testar os comandos e/ou acionar a prensa .

- A ajustagem e manutenção dos estampos e as ligações para os tipos de acionamento e proteção somente poderão ser executados pelo preparador de máquinas.

- Para fixação do estampo, devem ser usados somente parafusos e calços normalizados, de acordo com especificação abaixo:

a) Tirantes..................Norma DIN 6379.

b) Porca T...................Norma DIN 502

c) Porca Alta..............Norma DIN 6330.

d) Arruela Lisa...........Norma DIN 6334.

	CHECK LIST PARA A TROCA DE ESTAMPOS PRENSA EXCÊNTRICA

	PRENSA Nº
	FUNCIONÁRIO
	DATA __/__/__

	

	ITEM
	DESCRIÇÃO DAS ATIVIDADES
	SIM
	NÃO

	
	RETIRADA DE ESTAMPO
	
	

	1
	Deixar uma peça em cada estágio
	
	

	2
	Tirar a pressão do martelo e aciona a prensa até 180(
	
	

	3
	Soltar os parafusos do lado superior e inferior do estampo
	
	

	4
	Soltar os parafusos da base
	
	

	5
	Colocar o martelo no ponto morto superior
	
	

	6
	Colocar os calços de sustentação
	
	

	7
	Colocar os tampões nos furos da mesa
	
	

	
	DESCRIÇÃO DAS ATIVIDADES
	
	

	
	COLOCAÇÃO DO ESTAMPO
	
	

	1
	Providenciar os pinos da almofada, conforme plano de preparo
	
	

	2
	Retirar os tampões da mesa e colocar os pinos da almofada
	
	

	3
	Baixar a almofada até os pinos ficarem no plano da mesa
	
	

	4
	Regular a abertura do martelo, de acordo com o tamanho do estampo
	
	

	5
	Puxar o estampo para dentro da mesa
	
	

	6
	Ajustar o estampo no centro da mesa
	
	

	7
	Acionar a prensa aos poucos para encaixar os pinos de ar
	
	

	8
	Limitar o martelo na parte superior
	
	

	9
	Fixar o estampo na parte superior e inferior
	
	

	10
	Conferir visualmente a fixação
	
	

	11
	Regular a pressão do trabalho
	
	

	12
	Colocar a prensa para produzir
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