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Методика проведения целевой проверки 

эксплуатации станочного оборудования
	№ п/п
	Что проверяется
	Требования нормативных документов

	ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧИХ МЕСТ

	1
	Наличие деревянных трапов
	На каждом рабочем месте около станка на полу должны быть деревянные трапы на всю длину рабочей зоны, а по ширине не менее 0,6 м от наиболее выступающих частей станка. п.159.Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	2
	Состояние оборудования
	Эксплуатируемое оборудование должно находиться в исправном состоянии.

Не допускается работа на неисправном оборудовании. Неиспользуемое длительное время и неисправное оборудование должно быть отключено от всех энергоносителей и технологических трубопроводов (электрическое напряжение, сжатый воздух, подводка СОЖ и другое). п. 228. Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	3
	Соблюдение требований при осмотре, чистке, ремонте и демонтаже оборудования
	 При осмотре, чистке, ремонте и демонтаже оборудования его электроприводы должны быть обесточены, приводные ремни сняты, на пусковых устройствах должны быть вывешены плакаты "Не включать - работают люди". При необходимости в соответствии с ПУЭ, ПТЭ электроустановок потребителей и ПТБ при эксплуатации электроустановок потребителей питающий кабель электродвигателя заземляется, а зона ремонта ограждается с установкой предупреждающих или запрещающих знаков или плакатов. п.225 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	4
	Наличие графиков профилактических осмотров и ремонтов станков
	 Оборудование должно подвергаться периодическим техническим осмотрам и ремонту в сроки, предусмотренные графиками, утвержденными в установленном порядке. п.223 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	ЗАЩИТНЫЕ ОГРАЖДЕНИЯ

	5
	Наличие и исправность ограждений станков
	 Пуск и работа оборудования с неисправными ограждающими устройствами или при их отсутствии запрещаются. Всякие работы вблизи механизмов без ограждений или с плохо закрепленными ограждениями запрещаются.      п.236 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	
	
	 В токарно-карусельных станках планшайба должна иметь ограждение, не затрудняющее обслуживание станка.

При расположении верхней плоскости планшайбы на высоте более 700 мм от пола она должна иметь сплошное, допускающее перемещение ограждение выше уровня плоскости планшайбы на 50 - 100 мм и дополнительные съемные щиты высотой 400 - 500 мм.

При расположении плоскости планшайбы на высоте до 700 мм от пола она должна иметь стационарное ограждение в виде обода, верх которого должен находиться на уровне низа Т-образных пазов планшайбы на расстоянии не менее 100 мм от нее. На ограждении должны быть установлены съемные щитки Г-образной формы, горизонтальная полка которых доходит (с зазором) до периферии планшайбы, а вертикальная - до пола. При расположении нижней кромки периферии планшайбы выше 200 мм от пола Г-образные щитки могут не устанавливаться.

Допускается применение ограждения в виде перил (или цепи) высотой 1000 мм, предусматривающее удобное перемещение при установке и съеме заготовок и надежное закрепление его во время работы станка. п.413 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	СТАНКИ СВЕРЛИЛЬНОЙ ГРУППЫ

	6
	Закрепление деталей при сверлении
	 На столах станков должна предусматриваться возможность надежного закрепления изделий и приспособлений.

 При сверлении отверстий в деталях необходимо использовать стационарные или ручные зажимные приспособления (зажимные устройства, упоры, направляющие, кондукторы и другое). Не допускается удерживать деталь непосредственно в руках. п.433, 434 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	СТАНКИ ДЛЯ АБРАЗИВНОЙ ОБРАБОТКИ

	7
	Обозначение направления вращения абразивного круга
	 Рабочее направление вращения шпинделя абразивного станка следует указывать хорошо видимой стрелкой, помещенной на защитном кожухе абразивного круга или шпиндельной бабки вблизи абразивного круга. П.493 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	8
	Наличие прокладочных колец между прижимным фланцем и кругом
	 При установке шлифовальных кругов на шпиндель станка между торцевыми поверхностями круга и фланцев должны устанавливаться прокладочные кольца из картона, резины, кожи или алюминия толщиной 0,5 - 1,5 мм и наружным диаметром на 4 - 6 мм больше диаметра фланца. п.501 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	9
	Наличие на боковой поверхности круга следов износа (борозды)
	 Не допускается работа боковыми (торцовыми) поверхностями круга, если они не предназначены для этого вида работ. п.503 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов



	10
	Эксплуатация заточных станков при установке на одном шпинделе двух кругов.
	 При установке на одном шпинделе станка (например, шлифовально-заточного) двух кругов их диаметры не должны отличаться более чем на 10%. п.504 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	11
	Применение оправок и приспособлений при обработке мелких деталей.
	 Ручное полирование и шлифование мелких деталей на полировальных и шлифовальных станках производится с применением специальных приспособлений и оправок. Удерживание деталей в руках не допускается.

Обдирку, шлифование и полирование более крупных деталей необходимо производить в хлопчатобумажных рукавицах. п.506 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	12
	Наличие исправного подручника и выдерживание необходимого зазора.
	 Подручники должны иметь жесткую конструкцию и площадку, обеспечивающую устойчивое положение обрабатываемой детали, а также возможность регулирования их положения. При установке подручников следует учитывать, чтобы верхняя точка соприкосновения изделия со шлифовальным кругом находилась выше горизонтальной плоскости, проходящей через центр круга, не более чем на 10 мм. П.512 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов 

	
	
	 Зазор между подручником и кругом должен устанавливаться не более половины толщины обрабатываемого изделия, но не более 3 мм. Края подручников со стороны шлифовального круга не должны иметь выбоин, сколов и других дефектов. П.513 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	13


	Наличие защитного экрана.
	 Экран по отношению к кругу должен располагаться симметрично. Конструкция экрана и блокировки должна предусматривать регулирование его положения в зависимости от величины обрабатываемой детали и износа абразивного круга, исключая его полное откидывание. Ширина экрана должна быть больше высоты круга не менее чем на 150 мм.

При невозможности использования стационарного защитного экрана необходимо применять защитные очки или маску. П. 514 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	14
	Блокировка защитного экрана с пуском двигателя
	Шлифовальные и заточные станки с горизонтальной осью вращения круга, при работе на которых шлифуемое изделие удерживается руками, должны быть оборудованы защитным экраном со смотровыми окнами. Откидывание экрана должно быть сблокировано с пуском шпинделя станка. п.8.13 ГОСТ 12.3.028

	15
	Наличие отсасывающих устройств
	Оборудование, на котором при обработке материалов (например, при абразивной обработке, резании чугуна, графита, пластмассы и других неметаллических материалов) образуются пыль, мелкая стружка, вредные для здоровья аэрозоли, газы, концентрация которых в рабочей зоне превышает предельно допустимые нормы (СанПиН 11-19, ГН 9-106 РБ, ГН 9-107, ГОСТ 12.1.005), должно оснащаться устройствами, включающими пылестружкогазоприемники и отсасывающие устройства (аспирационные установки), обеспечивающие полное удаление из зоны обработки загрязненного воздуха и его очистку.

Аспирационные установки после выключения оборудования должны продолжать работать в течение 5 - 10 секунд и исключать создание в воздухе рабочей зоны концентраций вредных или опасных веществ, превышающих предельно допустимые нормы.

При необходимости зона обработки должна закрываться кожухом, к которому присоединяется воздуховод отсасывающей системы.
п.361 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	
	
	Отсасывающие устройства должны производить очистку воздуха, удовлетворяющую требованиям СанПиН 11-19, ГН 9-106 РБ, ГН 9-107 РБ, ГОСТ 12.1.005. Для экспортируемого оборудования следует придерживаться санитарных норм, действующих в стране-потребителе.

Для станков, работающих абразивными кругами, это требование обязательно как при обработке изделий, так и при правке круга.
п.362 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	НОЖНИЦЫ ДЛЯ РЕЗКИ ЛИСТОВОГО МЕТАЛЛА

	16
	Исправность ножей гильотинных ножниц..
	Эксплуатация гильотинных ножниц не допускается при наличии вмятин, щербин, трещин в любой части ножа, затупления режущей кромки, а также при наличии зазоров между режущими кромками ножей более 0,05 толщины разрезаемого листа.
п.614 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	17
	Наличие защитных ограждений
	 Комбинированные прессножницы должны быть оборудованы защитными ограждениями опасных зон, исключающими попадание рук работника под пуансон и ножи. В крайнем верхнем положении задние кромки ножей должны находить друг на друга.      п.615 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К РУЧНОМУ ИНСТРУМЕНТУ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯМ

	18
	Состояние бойков молотков и кувалд и затылочной части зубил, крейцмейсел и других подобных инструментов.
	 Бойки молотков и кувалд должны иметь гладкую поверхность, без сколов и выбоин, трещин и заусенцев. п.737 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

          Затылочная часть зубил, крейцмейсел и других подобных инструментов должна быть гладкой, без трещин, заусенцев и наклепов. На рабочем конце не должно быть повреждений. п. 742 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	19
	Наличие у ручного инструмента рукояток и прочность их крепления.
	 Не допускается использование напильников, шаберов, отверток без рукояток или с плохо закрепленными рукоятками. п.740 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	20
	Наличие ограждения, применение СИЗ при работе зубилом и другим подобным инструментом.
	Работа зубилом, крейцмейселем и другим подобным инструментом должна выполняться в очках.

Рабочая зона при этом должна быть ограждена.          п. 742 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	21
	Состояние гаечных ключей.
	        Губки ключей должны быть строго параллельны и не закатаны. Размеры зева гаечных ключей должны соответствовать размерам гаек и головок болтов. Размеры зева ключей не должны превышать размеров гаек и болтов более чем на 5%.

Не допускается отвертывание гаек и болтов ключами больших размеров с применением металлических прокладок, а также удлинение ключей с помощью труб и других предметов (следует применять гаечные ключи с удлиненными ручками). п.744 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	22
	Исправность тисков.
	 Губки тисков должны быть параллельны, иметь насечку и обеспечивать надежный зажим обрабатываемых изделий. п.746 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ ЗАГОТОВОК,

ПОЛУФАБРИКАТОВ, ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ, ГОТОВЫХ

ИЗДЕЛИЙ, ИНСТРУМЕНТОВ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА

	23
	Соблюдение требований безопасности при прниготовлении СОЖ
	Приготовление СОЖ производится централизованно, в отдельном помещении, оборудованном вытяжной вентиляцией, выполненной в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.021, СНиП 2.04.05, по рецептурам, согласованным с органами государственного санитарного надзора, при наличии обезвреживающих и моющих средств, средств тушения пожара, аптечки и обязательном использовании средств индивидуальной защиты.

Материалы, применяемые для приготовления СОЖ, и другие химические вещества хранятся в предназначенной для их хранения таре в специально отведенных и оборудованных местах. п.180 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	24
	Хранение и транспортировка СОЖ
	Хранение и транспортировка СОЖ должны осуществляться по ГОСТ 1510-84 "Нефть и нефтепродукты. Маркировка, упаковка, транспортировка и хранение", утвержденному постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 7 августа 1984 г. N 2776, в стальных резервуарах, цистернах, бочках, бидонах и банках, а также в емкостях, изготовленных из белой жести, оцинкованного железа, нержавеющей стали или пластмасс. п.181 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	25
	Сбор и утилизация обтирочного материала
	Использованный обтирочный материал собирается в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой и периодически, но не реже одного раза в смену удаляется для уничтожения или утилизации. п.193 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	
	
	Для сбора металлической стружки, обтирочных материалов, пропитанных нефтепродуктами, лакокрасочными материалами, опилок и других производственных отходов в помещениях должны быть установлены металлические ящики (контейнеры) с плотно закрывающимися крышками и имеющими маркировку.

На ящиках для сбора обтирочного материала должна быть сделана надпись «Для ветоши». п. 4.25 ТБ-1

	СМАЗКА, ОХЛАЖДЕНИЕ, ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ И ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ

ПРИВОДЫ, ОТВОД СТРУЖКИ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ

	26
	Наличие экранов или защиты от попадания СОЖ  на пульты (панели) электрического управления и выключатели.
	Не допускается попадание СОЖ, стружки и пыли на пульты (панели) электрического управления и выключатели. п.342 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	27
	Наличие и обеспечение работающих щетками-сметками и крючками для удаления стружки.
	Для удаления стружки с поверхностей станка вручную работники обеспечиваются щетками-сметками и крючками. Крючки должны иметь гладкие рукоятки, без проушин. Для защиты рук от травмирования стружкой крючок снабжается защитным экраном. Удаление стружки разрешается производить только на остановленном оборудовании и в защитных очках. п.343 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	СТЕНДЫ ДЛЯ ИСПЫТАНИЯ АБРАЗИВНЫХ И ЭЛЬБОРОВЫХ КРУГОВ

	28
	Наличие инструкции по проведению испытаний.
	В помещении для испытаний должна быть вывешена инструкция по проведению испытаний. п.715 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	29
	Наличие и исправность на испытательном стенде блокировки и защитных ограждений..
	Стенд должен иметь камеру, обеспечивающую защиту работника от осколков круга при его возможном разрыве при испытании, с блокировкой, исключающей включение привода при открытой испытательной камере и открывание камеры до полной остановки шпинделя. п.717 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	30
	Проведение и периодичность осмотра стенда, наличие и ведение журнала технического осмотра стенда.
	Технический осмотр испытательных стендов должен производиться не реже одного раза в 2 месяца с обязательной регистрацией результатов осмотра в журнале. п.721 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	31
	Подготовка персонала
	Проводить испытания абразивного, эльборового и алмазного инструмента на испытательном стенде должен специально обученный работник. п.723 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов

	32
	Отметки в журнале об испытании кругов.
	Результаты испытаний записываются в журнал. В случае разрыва круга указывается скорость, при которой произошел разрыв. п.732 Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов
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	Общие правила
	154. В организации разрабатываются и утверждаются графики технического обслуживания и ремонта оборудования в соответствии с эксплуатационными документами организаций - изготовителей оборудования и действующими в отраслях экономики положениями о планово-предупредительном ремонте оборудования.

Сдача оборудования в ремонт и приемка из ремонта оформляются актом, за исключением случаев проведения текущего ремонта.

Порядок подготовки оборудования к ремонту и его проведение определяются технологическими инструкциями на ремонт оборудования. Перед началом работ по ремонту оборудование приводится в такое состояние, при котором исключается возможность самопроизвольного включения и приведения его в действие.

Все приводные ремни снимают, под пусковые педали устанавливают соответствующие подкладки. На пусковых устройствах, обеспечивающих включение (отключение) электропитания, вывешиваются плакаты, указывающие, что оборудование находится в ремонте и пуск его запрещен.
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	129. Каждая единица оборудования должна иметь инвентарный номер.


Заместитель главного инженера – 

начальник ООТ и ТБ                                                                                              Н. Д. Хаустов

