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1. Общие требования безопасности.

1.1. К работе на деревообрабатывающих станках допускают​ся лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинское освидетельст​вование, теоретическое и практическое обучение, сдавшие экзаме​ны квалификационной комиссии и имеющие удостоверение.

1.2. Работающие на деревообрабатывающих станках (станоч​ники) должны быть обеспечены в соответствии с действующими нормами необходимыми средствами индивидуальной защиты.

1.3. Станочники обязаны знать устройство и техническую характеристику станка, на котором они работают и безопасные при​емы работы.

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. Все деревообрабатывающие станки должны иметь ограж​дения, защитные приспособления и устройства исключающие:

- прикосновение к движущимся частям или рабочему инструмен​ту станка; 

- вылет из станка режущего инструмента и обрабатываемых де​талей;

- попадание в станочника стружек обрабатываемого материала; 

- травмирование при установке и смене режущих инструментов, 

1.7. Все деревообрабатывающие станки должны быть снабже​ны надежно действующим блокирующим устройством.

1.8. Ограждения зоны резания, приводов, механизмов подачи, смотровых окон должны быть сблокированы с пусковыми и тор​мозными устройствами. Все части оградительных устройств, кото​рые подлежат периодической перестановке и регулировке, долж​ны надежно закрепляться.

1.9. Неработающую часть ножей строгальных станков необхо​димо закрывать ограждением, автоматически перемещающимся с направляющей линейкой. Крепление направляющей линейки струбцинами запрещается.

1.10. Все рукоятки, штурвалы, маховики, кнопки, педали уп​равления должны надежно фиксироваться в установленном по​ложении и иметь надписи об их назначении. 

1.11. Станочнику запрещается: 

- включать станок, на котором он не работает; 

- отвлекаться самому и отвлекать других от работы; 

- касаться находящихся в движении механизмов, электроприбо​ров, вращающегося инструмента;

- перелезать, переходить через рольганги, транспортеры, кон​вейеры, ограждения, заготовки, готовую продукцию, материалы, отходы производства; 

· проходить и находиться под поднятым грузом; 

· загромождать проезды и проходы.

1.12. Ремонт станков производить только при обесточенном электродвигателе. При этом электродвигатель должен быть обес​точен со щита, клеммы к электродвигателю должны быть разоб​раны, на щите и у электродвигателя должны быть вывешены таб​лички: «Не включать, работают люди».

1.13. К заточке режущего инструмента на наждачных кругах допускаются только те рабочие, которые имеют необходимые на​выки и сдавшие экзамен по технике безопасности при работе на наждачных кругах.

1.14. Каждый станочник должен хорошо знать и строго выпол​нять все требования, изложенные в настоящей инструкции.

2. Требования безопасности перед началом работы.

2.1. Перед началом работы станочник обязан:

- правильно надеть спецодежду, волосы убрать под головной убор;

- проверить исправность инструмента (пил, ножей, фрез, резцов), правильность его установки и надежность крепления;

- убедиться в наличии и исправности ограждений, заземления, предохранительных приспособлений на станке и индивидуальных защитных средств;

- проверить исправность станка, вращая вал с режущим инструментом вручную;

- убрать из рабочей зоны посторонние предметы, подготовить рабочее место к работе. При этом необходимо, чтобы обрабаты​ваемый материал был выложен штабелями устойчиво на высоту на 1,7 м от пола н поступал на обработку справа налево по отно​шению к работающему. 

2.2. При обработке заготовок длиной более 2 м по обе сторо​ны станка (спереди и сзади) необходимо установить опоры в виде  подставок или столов с роликами для подачи заготовок и уборки готового материала.

3. Требования безопасности во время работы.

3.1. Во время работы на деревообрабатывающем оборудовании запрещается:

- передавать и принимать какие-либо предметы через работаю​щий станок;

- производить проверку точности обработки деталей на станках в рабочей зоне до полной остановки станка (режущего инстру​мента II механизма подачи);

- производить смазку, обтирку, очистку от опилок и стружки до полной остановки механизмов стайка.

3.2. При обработке материала с трещинами, сучками и косо​слоем необходимо снижать скорость подачи. При автоматической подаче быть осторожным и не подводить руки в зону падающих валиков.

Уходя с рабочего места, станочник должен выключить станок и убедиться в полной остановке всех механизмов.

3.3. При работе на круглопильных станках.

3.3.1. Применять предохранительные очки для защиты глаз от опилок.

3.3.2. Перед пуском станка установить пилу так, чтобы зубья ее не касались подающей гусеницы, а защитные гребенки и на​правляющую линейку установить на заданный размер детали.

3.3.3. Запуская станок в работу, опробовать действие всех ме​ханизмов станка на минимальной подаче, и только убедившись в их исправном действии, запускать станок на полную подачу.

3.3.4. При продольной распиловке на однопильном станке позади пилы, в одной плоскости с нею, должен быть установлен расклинивающий нож, удовлетворяющий следующим требованиям:

- кромка ножа, обращенная к пиле, должна быть заостренной не более чем 1/5 ширины его;

- утолщенная часть ножа должна иметь размер, превышающий ширину развода пилы на 0,5 мм для пил диаметром до 600 мм и на 1-2 мм для пил диаметром более 600 мм;

- высота ножа над столом станка не должна быть меньше вы​соты пильного диска;

- расстояние между заостренной частью ножа и задними зубья​ми пилы любого диаметра не должно превышать 10 мм;

- конструкция крепления ножа должна обеспечивать быструю и легкую перестановку его при смене пилы, а также гарантировать постоянное нахождение ножа в плоскости пропила.

3.3.5. На многопильных станках расклинивающие ножи необ​ходимо устанавливать за крайними пилами.

3.3.6. Независимо от применения расклинивающих ножей на станках, спереди и сзади пил, должны устанавливаться предохранительные упоры в виде завесы из стальных пластинок или зуб​чатых секторов криволинейной формы, для сохранения постоян​ного угла заклинивания 55-65 град. при обработке материала любой толщины. Упоры должны легко качаться на оси и иметь остро отточенные концы.

3.3.7. Направляющая линейка круглопильных станков в за​крепленном и незакрепленном положениях должна быть парал​лельна плоскости пильного диска, легко передвигаться и прочно закрепляться в требуемом положении, исключающем возможность заклинивания распиливаемого материала. 

3.3.8. На станках с ручной подачей запрещается производить: распиливание досок толщиной более 100 мм, заготовок короче 300 мм и уже       30 мм без применения специальных шаблонов; распиливание заготовок круглого сечения без применения ка​ретки с механической подачей; допиливание заготовок без применения толкателя. 

3.3.9. Пильный диск станка с гусеничной подачей должен быть огражден со стороны рабочего места подвижным автоматически действующим щитком, одновременно предотвращающим выброс распиливаемого материала или срезков в сторону рабочего. Перед передним вальцом должны быть установлены предохранительные упоры, перекрывающие боковое ограждение.

3.3.10. На пильно-реечных станках с вальцово-дисковой пода​чей передний подающий диск должен быть огражден кожухом, ав​томатически поднимающимся  под давлением подаваемого для распиловки материала.

3.3.11. Ограждение пил двухпильных обрезных станков долж​но быть сблокировано с тормозными и пусковыми устройствами.

3.3.12. Запрещается тормозить вращающуюся пилу нажимом на диск каким-либо предметом, необходимо дождаться полной его остановки.

3.3.13. При распиловке древесины на многопильном станке необходимо убедиться в исправном состоянии несущих гусениц, верхних прижимов и упоров, проверить крепление защитных кожухов и шлангов к ним. Следить за своевременным удалением отходов ленточных транспортеров.

3.4. При работе на станке с маятниковой пилой. 

3.4.1. Убедиться в исправности ограничителя хода пилы, упоров на столе подачи и крепления предохранительного кожуха.

3.4.2. Торцовку деталей (заготовок) длиной менее 800 мм на станках с ручной подачей производить с приспособлений специаль​ных приспособлений, оборудованных зажимными устройствами.

3.5. При работе на станках-концеравнителях с ручной подачей. 

3.5.1. Проверить крепление предохранительных колпачков на салазках кареток и на качающихся суппортах. 

3.5.2. Проверить фиксацию каретки в исходном положении. 

3.6. При работе на станках концеравнителях с механической подачей.

3.6.1. Проверить исправность пружин или упоров, препятст​вующих перемещению материала во время распиловки.

3.6.2. Проверить, надежно ли закреплены упоры на подающих цепях.

3.7. При работе на ленточной пиле.

3.7.1. До начала работы проверить внешнее состояние режу​щей части пилы путем провертывания ее вручную. Убедиться в правильном ее вращении на шкивах.

3.7.2. Перед распиловкой материала устанавливать огражде​ние ленты с таким расчетом, чтобы зазор между материалом и ограждением не превышал       5-10 мм.

3.7.3. Не производить работу при несоответствии прорези во вкладыше и развода пилы. 

3.8. При работе на фуганочных станках.

3.8.1. Установить направляющий угольник и подвижной стол на заданный размер снимаемой стружки и проверить параллель​ность подвижного и неподвижного столов.

3.8.2. Перед пуском станка провернуть вручную ножевой вал и убедиться в том, что он не задевает за стол станка.

3.8.3. Не приступать к работе, если нет ограждения ножевого вала или если оно неисправно.

3.9. При работе на одностороннем и двустороннем строгаль​ных станках.

3.9.1. Наладить станок на заданный размер, надежно укрепив стружколоматель.

3.9.2. При обработке детали короче 500 мм подавать ее вплот​ную, торец в торец.

3.9.3. При подаче материала в станок с секционными питатель​ными валиками разница досок по толщине не должна превышать 5 мм. Если разница в толщине превышает допустимые нормы, по​давать детали одну за другой, т.е. торен в торец.

3.10. При работе на четырехсторонних строгальных станках.

3.10.1. Наладить станок на заданный размер.

3.10.2. Проверить свободно ли вращаются ножевые валы. По​ставить на место все защитные устройства, направляющие линей​ки и стружколоматели, надежно закрепить их.

3.11. При работе на фрезерных станках.

3.11.1. Проверить надежность крепления детали в приспособлениях.

3.11.2. Быть осторожным и внимательным при обработке криволинейных профилей. 

3.11.3. Не обрабатывать детали с ручной подачей.

3.11.4. Перед включением станка лично убедиться в правиль​ности и надежности крепления ножей, головок, фрез и направляющей линейки и только после этого включать станок.

3.11.5. Подачу детали на режущий инструмент производить плавно, без рывков.

3.12. При работе на фрезерно-копировальных станках. 

3.12.1. Надежно закрепить копир и концевую фрезу.

3.12.2. Проверить исправность приспособления и  надежность крепления в нем детали.

3.13. При работе на одностороннем шипорезном станке. 

3.13.1. Убедиться в исправности подвижной каретки и в на​дежности крепления детали на ней при выключенных электро​двигателях.

3.13.2. Проверить правильность постановки и надежность креп​ления режущего инструмента и только после этого включать ста​нок.

3.13.3. Подачу каретки производить плавно, без толчков. 

3.14. При работе на двухстороннем шипорезном станке. 

3.14.1. Убедиться в правильности и надежности крепления ре​жущего инструмента.

3.14.2. Обработать первые 3-5 .деталей на минимальной по​даче и, убедившись в полной исправности станка, переключить на нормальную подачу согласно технологии.

4. Требования безопасности в аварийных ситуациях.

4.1. При обнаружении пожара пли 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 и движущимися частями механизмов, термические и химические ожоги, обморожение, падение с высоты, поражение электрическим током) необходимо оказать помощь пострадавшему, вызвать ра​ботников скорой медицинской помощи и сообщить о случившем​ся администрации. Сохранить до расследования обстановку на рабочем месте и состояние оборудования таким, какими они были в момент происшествия, 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 работ.

5.1. Выключить станок и убедиться в полной его остановке.

5.2. Привести в порядок рабочее место, уложив заготовки и готовые детали в отведенные места.

5.3. Очистить от стружки, загрязнений и пыли станок, смазать вращающиеся механизмы станка.

5.4. Произвести уборку пола вокруг станка от стружки и му​сора.

5.5. Протереть тряпкой (ветошью) рабочий инструмент и уло​жить его аккуратно на отведенные места (на стойки, стеллажи, в шкафы).

5.6. Сообщить мастеру и сменщику о всех замеченных в про​цессе работы неисправностях.

5.7. При сменной работе сдать рабочее место сменщику. 

5.8. Снять, очистить и уложить в назначенное место (шкаф) спецодежду и другие средства индивидуальной защиты.
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