	Согласована с профсоюзным комитетом МБОУ «Турмышская СОШ» (протокол № 8 от 27.12.2019 г.)
	Утверждена приказом МБОУ «Турмышская СОШ» № 184-О от 30.12.2019 г.
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1. Общие требования безопасности.

1.1. К работе на металлообратывающих станках допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинский осмотр, инструк​таж по технике безопасности и сдавшие экзамен на допуск к работе.

1.2. Работающий должен проходить ежеквартальный повторный инструктаж и проверку знаний по технике безопасности через год.

1.3. Рабочие станочники допускаются к управлению грузопо​дъемной машиной с пола и зацепке груза на крюк машины после соответствующего инструктажа и проверки навыков по управле​нию машиной и строповке грузов в установленном владельцем порядке.

1.4. Все оборудование должно находиться в исправном состоя​нии. Работа на неисправном оборудовании запрещается.

1.5. О неисправности оборудования, нарушениях техники безо​пасности или несчастном случае рабочий должен поставить в из​вестность мастера.

1.6. Пусковые устройства оборудования должны иметь надеж​ные ограждения или предохранительные устройства, исключаю​щие возможность непреднамеренного включения от каких-либо случайных причин (случайного падения предмета или нажатия).

1.7. Работающие на металлообрабатывающих стайках, в соот​ветствии с действующими нормами, должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты; костюм хлопчатобумажный, ботинки кожаные, очки защитные, респираторы.

2. Требования безопасности перед началом работы.

2.1. Надеть спецодежду, обувь, если необходимо, подготовить средства защиты (очки, респираторы и т.д.).

2.2. Убедиться в хорошем состоянии пола, если пол скользит (залит маслом, эмульсией), необходимо посыпать его опилками. 

2.3. Проверить наличие и исправность:

- ограждений всех вращающихся частей и механизмов, а также токоведуших частей электроаппаратуры (пускателей, кнопок, ру​бильников, трансформаторов); 

- заземляющих устройств;

- предохранительных устройств для защиты от стружки, охлаж​дающей жидкости.

2.4. Приготовить крючок для удаления стружки (не применять крючок в виде петли), ключи, проверить исправность необходи​мого инструмента.

2.5. Проверить и обеспечить достаточную смазку станка. При смазке пользоваться только соответствующими приспособлениями

2.6. Разместить шланги, подводящие охлаждающую жидкость так, чтобы была исключена возможность соприкосновения их с режущим инструментом и движущимися частями станка.

2.7. Проверить на холостом ходу у станка: исправность органов управления; исправность системы смазки и охлаждения; исправность фиксации рычагов включения и переключения. 

2.8. Протереть арматуру и светильник. Отрегулировать мест​ное освещение станка так, чтобы рабочая зона была освещена. Пользоваться местным напряжением более 36 вольт запрещается.

3. Требования безопасности во время работы.

3.1. Общие требования безопасности во время работы. 

3.1.1. Рабочее место у станков и подходы к ним содержать в чи​стоте и порядке.

3.1.2. Работать только на станках, к которым допущены, и вы​полнять работу, которая поручена.

3.1.3. Не отвлекаться на посторонние дела и разговоры и не отвлекать других.

3.1.4. Надежно и жестко закреплять обрабатываемую деталь и режущий инструмент на станке.

3.1.5. Устанавливать и снимать режущий инструмент, заго​товки деталей, а также измерять обрабатываемую деталь только после полной остановки станка.

3.1.6. Во время работы станка не брать и не подавать через станок какие-либо предметы, не подтягивать болты, гайки и Дру​гие соединительные детали станка.

3.1.7. При подтягивании болтов, гаек остерегаться срыва ключа, правильно накладывать ключ на гайку и не поджимать гайку    рывком.

 3.1.8. Не опираться на станок во время его работы и не позво​лять это делать другим.

3.1.9. Не разрешать производить уборку вокруг станка во вре​мя его работы.

3.1.10. При возникновении вибрации остановить станок. При​нять меры к устранению вибрации: проверить крепление резца и детали.

3.1.11. Не удалять стружку от станка непосредственно руками и инструментом, пользоваться для этого специальными крючками и' щетками.

3.1.12. Следить за своевременным удалением стружки с рабо​чего места и станка. 

3.1.13. При обработке вязких материалов, дающих сливную стружку, применять инструменты со специальными стружколомающими устройствами.

3.1.14. Остерегаться наматывания стружки на обрабатываемую деталь или инструмент и не направлять льющуюся стружку на себя.

3.1.15. При обработке хрупких материалов (чугун, бронза и др.), дающих стружку скалывания, а также при дроблении сталь​ной стружки применять специальные стружкоотводчики или про​зрачные экраны.

3.1.16. Работать на станках в рукавицах, перчатках, а также с забинтованными пальцами без резиновых напальчников запре​щается.                                                           

3.1.17. Не применять для охлаждения режущего инструмента влажную тряпку.

3.1.18. Остановить станок и выключать электродвигатель при: уходе от станка даже на короткое время (если не поручено об​служивание 2 или нескольких станков); временном прекращении работы; перерыве в подаче электроэнергии; уборке, смазке, чистке станка; обнаружении неисправности в оборудовании; снятии и надевании ремней на шкивы станка.

3.1.19. Во время работы необходимо остерегаться порезов рук о заусенцы или острые края деталей.

3.1.20. При выполнении операций: опиловке, зачистке, шлифо​вании наждачным полотном, центрировании деталей на станке, при измерении деталей режущий инструмент необходимо отводить на безопасное расстояние.

3.1.21. Перед ремонтом станка или электродвигателя необхо​димо обесточить электродвигатель (выключив электродвигатель, отключив рубильник, снять предохранитель), повесить табличку на распределительном щите и у электродвигателя «Не включать - работают люди!».

3.1.22. Перед остановкой станка необходимо выключить подачу и отвести инструмент от изделия, так как при пуске инструмент может сломаться.

3.2. Специальные требования безопасности во время работы на станках токарного типа.

3.2.1. Зажимные устройства (задний центр, патрон и т.п.) должны обеспечить быстрый и надежный зажим детали.

3.2.2. При закреплении детали в патроне следует захватывать ее кулачком на возможно большую величину.

3.2.3. При установке (навинчивании) патрона или планшайбы на шпиндель следует подкладывать под них на станок деревян​ные подкладки с выемкой по форме патрона (планшайбы).

3.2.4. Не разрешается свинчивать патрон (планшайбу) резким торможением шпинделя. Свинчивание патрона (планшайбы) уда​рами кулачков о подставку допускается только при ручном вра​щении патрона.

3.2.5. В кулачковом патроне без подпора центром задней баб​ки можно закреплять только короткие детали, длиной не более двух диаметров.

3.2.6. Не следует пользоваться зажимными патронами, если изношены рабочие плоскости кулачков.

3.2.7. Не разрешается класть детали, инструмент и другие  предметы на станину станка и крышку передней бабки.

3.2.8. У станка под ногами рабочего должен быть исправный деревянный, решетчатый настил с расстоянием между планками 25-30 мм. Планки изготовляются призматической формы.

3.2.9. Крепежные приспособления (патрон, планшайба и т.п.) должны быть установлены так, чтобы исключалась возможность самоотвинчивания или срыва их со шпинделя при работе и при реверсировании вращения шпинделя.

3.2.10. Крепежные приспособления (патрон, планшайба) не должны иметь на наружных образующих поверхностях наступающие части или незаделанные углубления.

Если это невыполнимо, то патроны и планшайбы с выступаю​щими частями должны ограждаться.

3.2.11. При незначительных усилиях резания, точной обработ​ке небольших деталей и высоком числе оборотов допускается применение не вращающихся центров с твердыми сплавами.

3.2.12. При использовании пруткового материала должны быть устроены ограждения частей прутков, выступающих из шпинде​лей.

Ограждения эти должны быть укреплены на устойчивых под​ставках и обеспечить бесшумность работы.

3.2.13. Зачистку обрабатываемых деталей на станках наждач​ным полотном производить с помощью соответствующих приспо​соблений.

3.2.14. Резец следует зажимать с минимально возможным вы​летом и не менее чем тремя болтами. Пользоваться набором под​кладок различной толщины, длиной и шириной не менее опорной части резца.

3.2.15. При обработке изделий большой длины (более 12 диа​метров), а также при скоростном и силовом резании деталей дли​ной более 8 диаметров необходимо применять люнеты.

3.2.16. При отрезании тяжелых частей детали или заготовок не придерживать отрезаемый конец руками.

3.2.17. При полировке и опиловке изделий на станках применять способы  приспособления, обеспечивающие безопасное выполнение операций. Ручная полировка и опиловка на станках изделий с выступающими частями, вырезами и канавками запрещается.

3.2.18. При применении  резцов с напаянными пластинками качество напайки следует подвергать техническому контролю.

3.2.19. При закреплении детали и центрах: 

- протереть и смазать центровые отверстия;

- не применять центр с изношенными или забитыми конусами; 

- не затягивать туго задний центр, надежно закреплять заднюю бабку и пиноль;

- следить за тем, чтобы размеры токарных центров соответство​вали центровым отверстиям обрабатываемой детали.

3.2.20. Запрещается тормозить станок за патрон, шкив, ремень и обрабатываемую деталь. Необходимо пользоваться тормозом и ожидать полной остановки станка.

3.2.21. Следить за исправностью ограждений и их блокировок с включением станка. Во время работы станка не открывать и не снимать защитные и предохранительные устройства.

3.3. Специальные требования безопасности во время работы на станках фрезерного типа.

3.3.1. Перед установкой на станке очистить от стружки и мас​ла обрабатываемые детали и приспособления для обеспечения правильной установки и прочности крепления.

3.3.2. Деталь закреплять в местах, находящихся как можно ближе к обрабатываемой поверхности.

3.3.3. При креплении детали за необработанные поверхности применять тиски и приспособления с насечкой на прижимных губ​ках.

3.3.4. Перед снятием детали из тисков, патрона или прижим​ных планок необходимо остановить станок и отвести на безопас​ное расстояние режущий инструмент.

3.3.5. Набор фрез устанавливать на оправку таким образом, чтобы их зубья располагались в шахматном порядке.

3.3.6. Пользоваться разрешается только исправной фрезой. Перед установкой фрезы проверить:

- надежность крепления зубьев или пластин из твердого сплава в корпусе фрезы;

- целостность и правильность заточки пластин из твердого сплава; 

- последние не должны иметь выкрошенных мест, трещин, прижогов.

3.3.7. Работать необходимо только огражденной фрезой. В слу​чае отсутствия ограждения рабочей зоны необходимо работать в защитных очках.

3.3.8. При установке хвостовика инструмента в шпиндель не​обходимо убедиться в том, что он садится плотно, без люфта.

3.3.9. При снятии переходной втулки, оправки или фрезы со шпинделя пользоваться выколоткой и деревянной подкладкой.

3.3.10. При выколачивании фрезы из шпинделя нельзя поддер​живать ее незащищенной рукой - пользоваться для этого эластичной прокладкой. .

3.3.11. Не разрешается опираться на движущийся стол станка до полной остановки.

3.3.12. Во избежание попадания рук под фрезу не разрешается тормозить детали станка руками.

3.3.13. Вблизи вращающейся фрезы удалять стружку можно только щеткой с ручкой длиной не менее 250 мм.

3.3.14. Врезать фрезу в деталь следует постепенно; механичес​кую подачу нужно включать до соприкосновения детали с фрезой. При ручной подаче нельзя допускать резких увеличений скорости и глубины резания.

3.3.15. Фрезерную оправку или фрезу закреплять в шпинделе только ключом, включив перебор, во избежание проворачивания шпинделя.

3.3.16. Зажим и отжим на оправке путем включения электродвигателей запрещается.

3.4. Специальные требования безопасности во время работы на станках сверлильного типа.

3.4.1. Патроны сверлильных станков не должны иметь высту​пающих частей: при невозможности конструктивного устранения их следует применять гладкие кожухи.

Механизм крепления патронов должен обеспечивать надежный зажим и точное центрирование инструмента.

3.4.2. Все обрабатываемые детали необходимо устанавливать и закреплять в тиски, кондукторы и другие приспособления, надеж​но укрепленные на столе или плите сверлильного станка.

3.4.3. Смена сверл и другого инструмента во время вращения шпинделя запрещается.

3.4.4. Стружку из просверленных, отверстий удалять безопас​ными способами и приспособлениями (гидравлический способ, магниты, металлические крючки и др.) после остановки станка и отвода инструмента.

3.4.5. Пользоваться инструментами с забитыми или изношен​ными конусами и хвостовиками не разрешается.

3.4.6. При сверлильных станках должны иметься специальные молотки, изготовленные из материала, исключающего отделение частиц при ударе, а также предотвращающего порчу направляю​щей и режущей части инструмента при их смене.

3.5. Специальные требования безопасности во время работы на станках с абразивным инструментом (шлифовальные, заточ​ные).

3.5.1. Абразивный инструмент необходимо подбирать и уста​навливать на станок в зависимости от материала и формы обрабатываемых изделий.

3.5.2. Запрещается устанавливать  на станок неиспытанные круги, а также круги, имеющие заметные выбоины и трещины.

3.5.3. Каждый круг, установленный на станок дополнительно необходимо подвергнуть кратковременному вращению вхолостую на рабочей скорости: при диаметре до 150 мм - в течение 3 ми​нут, диаметре свыше 150 мм - в течение 5 минут.

3.5.4. Абразивный круг шлифовального станка должен быть защищен исправным кожухом. При внутришлифовальных рабо​тах, круги, находящиеся вне шлифуемого изделия, должны быть ограждены защитными кожухами.

3.5.5. Необходимо следить за тем, чтобы абразивный круг из​нашивался равномерно по всей ширине рабочей поверхности.

3.5.6. Запрещается работать боковой поверхностью абразив​ного круга, если он не предназначен специально для данной ра​боты.

3.5.7. Не затачивать режущий инструмент на неисправном оборудовании.

3.5.8. Надежно закреплять подручник, зазор между краем подручника и рабочей поверхностью абразивного круга должен быть не более 3 мм.

3.5.9. При заточке или доводке инструмента надежно закреп​лять его в приспособлении или пользоваться подручником. Удер​живать руками инструмент на весу при заточке запрещается.

3.5.10. На заточных станках должны  быть установлены защит​ные, прозрачные экраны, сблокированными с пусковым устройством станка.

4. Требования безопасности в аварийных ситуациях.

4.1. При обнаружении пожара или загорания необходимо не​медленно сообщить администрации, в пожарную часть и присту​пить к тушению пожара имеющимися средствами пожаротушения.

4.2. При несчастном случае (травмирование вращающимися частями механизмов, термические и химические ожоги, обморо​жение, падение с высоты, поражение электрическим током необходимо оказать помощь пострадавшему, вызвать работников ско​рой медицинской помощи и сообщить о случившемся администра​ции. Сохранить до расследования обстановку на рабочем месте и состояние оборудования таким, какими они были в момент про​исшествия, если это не угрожает жизни и здоровью окружающих.

4.3. При возникновении аварийной ситуации необходимо от​ключить машины и механизмы от источников питания.

5. Требования безопасности по окончании работы.

5.1. Выключить станок и электродвигатель.

5.2. Убрать стружку со станка крючком, щеткой и совком. Очистить станок от грязи, вытереть и смазать трущиеся части станка. Аккуратно сложить готовые детали и заготовки.

5.3. Сложить инструмент и приспособления в отведенное для них место.

5.4. Сообщить мастеру и сменщику о всех замеченных дефек​тах станка, вентиляции и др. и о принятых мерах по их устра​нению.

5.5. Вымыть лицо и руки теплой водой с мылом или принять душ.
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