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Введение
Профессиональный модуль «ПМ 06. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих» является частью программы подготовки специалиста среднего звена в соответствии с ФГОС СПО по специальности 22.02.05 Обработка металлов давлением.
Профессиональный модуль «ПМ 06. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих» обеспечивает формирование элементов профессиональных, метапрофессиональных и общих компетенций по видам деятельности ФГОС СПО по специальности 22.02.05 Обработка металлов давлением.
Профессиональный модуль «ПМ 06. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих» относится к профессиональному циклу программы подготовки специалистов среднего звена.

В результате освоения МДК 06.02 обучающийся должен иметь практический опыт:

О 1.
осмотра и контроля работы оборудования;
О 4.
использования контрольно- измерительных приборов;

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена;

В результате освоения МДК 06.02 обучающийся должен уметь:

У 1.
обеспечивать безаварийную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

У 2.
пользоваться показаниями приборов для контроля работы оборудования;

У 5.
выявлять неисправности в работе оборудования, устанавливать причины выхода из строя;

У 6.
контролировать качество выполненных работ;

У 7.
соблюдать правила техники безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности при работе в цехе при передвижении по территории предприятия и цеха, при обслуживании оборудования цеха;

В результате освоения МДК 06.02 обучающийся должен знать:

З 1.
основное оборудование и планировку цехов по обработки металлов давлением;

З 2.
квалификационные требования, предъявляемые к вальцовщику стана горячей прокатки, оператору поста управления, оператору поста управления стана горячей прокатки, сортировщику-сдатчику металла;

З 3.
требования к организации рабочих мест;

З 4.
сортамент выпускаемой продукции, требования стандартов на профильный и марочный сортамент;

З 6.
общую схему технологического процесса прокатки;

З 7.
виды дефектов при обработке металлов давлением, способы их предупреждения и устранения;

Методические указания по выполнению практических работ по профессиональному модулю «ПМ 06. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих» «МДК 06.02. Организация деятельности оператора поста управления» предназначены для обучающихся 3 курса специальности 22.02.05 Обработка металлов давлением.
Практические работы проводятся с целью: овладения указанным видом деятельности и соответствующими профессиональными и метапрофессиональными компетенциями.

Выполнение обучающимися практических работ направлено на формирование общих компетенций:
ОК 1 Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

ОК 3 Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность
ОК 4 Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

ОК 5 Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

ОК 6 Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.

ОК 7 Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), результат выполнения заданий.

ОК 8 Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.

ОК 9 Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.
Выполнение обучающимися практических работ направлено на формирование профессиональных компетенций:
ПК 2.2 Проверять исправность и оформлять техническую документацию на технологическое оборудование.

ПК 3.7 Осуществлять технологический процесс в плановом режиме, в том числе используя программное обеспечение, компьютерные и телекоммуникационные средства.
Выполнение обучающимися практических работ направлено на формирование метапрофессиональных компетенций:
МПК 1. Оценивать работоспособность технологического оборудования.

МПК 2. Пользоваться специальными инструментами, механизмами, приборами и средствами связи для выполнения ТД.

МПК 3. Вести учетную документацию при выполнении трудовых действий.

МПК 4. Владеть безопасными способами выполнения трудовых действий в соответствии с инструкциями по ОТ, ПЭПБ.

МПК 5. Быть готовым к реализации технологии поддержания и совершенствования порядка в производственных помещениях в соответствии с системой «5С».
Методические указания по каждой практической работе имеют теоретическую часть, с необходимыми для выполнения работы пояснениями. Практические задания органично сочетаются с теоретическими знаниями.

1. Правила выполнения практических работ

Контрольные задания выполняются при изучении соответствующих тем курса, после консультации преподавателя. Вариант задания выбирается в соответствии с порядковым номером студента по учебному журналу;

После выполнения задания, тетрадь сдается на проверку преподавателю.
Методические указания предназначены для работы, как в аудитории, так и в домашних условиях. Дополнение содержания общей характеристикой курса, списком рекомендуемой литературы и индивидуальными табелями позволит правильно скоординировать действия студента и преподавателя в достижении наилучшего результата обучения.
2. Практические занятия

2.1
Практическое занятие № 1 
Ведение учетной документации оператора поста управления
Цели: 
1) Составление схемы обжатий полосы по проходам;
2) расчет технологических потерь. 
Формирование элементов общих, профессиональных и метапрофессиональных компетенций ОК 1–ОК 9, ПК 2.2, ПК 3.7, МПК 3.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен иметь практический опыт:

О 1.
осмотра и контроля работы оборудования;
О 4.
использования контрольно- измерительных приборов;

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена;

В результате выполнения практической работы обучающийся должен уметь:
У 2.
пользоваться показаниями приборов для контроля работы оборудования;

У 6.
контролировать качество выполненных работ.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен знать:
З 4.
сортамент выпускаемой продукции, требования стандартов на профильный и марочный сортамент;

З 6.
общую схему технологического процесса прокатки.
1.  Используя приложение Excel выполнить следующие трудовые действия:

1) рассчитать количество проходов, необходимое для получения квадратного профиля сечением 12 х 12 мм из заготовки сечением 98 х 98 мм;

2) определить наименование прокатного цеха, в сортамент которого входит расчетный профиль;

3) указать номера и тип клетей, участвующих в процессе прокатки заданного профиля с учетом оборудования, имеющегося в цехе;

4) по результатам расчетов заполнить журнал приема - сдачи смены 

	№
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3. При производстве круглого профиля диаметром 80 мм, длиной 6 м планируемые технологические потери составят

	Вариант
	Заказ на металл


	Планируемые отходы, %



	
	
	нагрев
	ТО
	порезка


	обработка поверхности

	
	профиль
	размер, мм
	длина, м
	кол-во, т
	
	
	мерн. длины
	перед.  и зад. концы
	пробы
	

	1
	круг
	80
	6
	95

 
	0,8
	0,6
	0,5
	5
	0,3
	1


Требуется

1) Рассчитать общую массу металла, необходимого для выпуска изделий диаметром 80 мм при массе поставки 95 тонн;

2) Определить, насколько уменьшится общая масса металла, если снизить отход на обработку поверхности на 0,5 %

2.2
 Практическое занятие №2 
Организация рабочего места оператора поста управления
Цели: 
1) изучение основного и вспомогательного оборудования реверсивной клети 
2) изучение устройства реверсивной клети
Формирование элементов общих, профессиональных и метапрофессиональных компетенций ОК 1–ОК 9, ПК 2.2, ПК 3.7, МПК 4, МПК 5.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен иметь практический опыт:

О 1.
осмотра и контроля работы оборудования;
О 4.
использования контрольно- измерительных приборов;

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена;

В результате выполнения практической работы обучающийся должен уметь:
У 1.
обеспечивать безаварийную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

У 2.
пользоваться показаниями приборов для контроля работы оборудования;

У 5.
выявлять неисправности в работе оборудования, устанавливать причины выхода из строя;

У 6.
контролировать качество выполненных работ;

У 7.
соблюдать правила техники безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности при работе в цехе при передвижении по территории предприятия и цеха, при обслуживании оборудования цеха;

В результате выполнения практической работы обучающийся должен знать:
З 1.
основное оборудование и планировку цехов по обработки металлов давлением;

З 2.
квалификационные требования, предъявляемые к вальцовщику стана горячей прокатки, оператору поста управления, оператору поста управления стана горячей прокатки, сортировщику-сдатчику металла;

З 3.
требования к организации рабочих мест;

З 4.
сортамент выпускаемой продукции, требования стандартов на профильный и марочный сортамент;

З 6.
общую схему технологического процесса прокатки;

Изучение устройства реверсивной клети

Оборудование прокатных цехов делится на две группы:

· основное, к которому относят машины, осуществляющие пластическую деформацию металла и придающие металлу требуемые свойства;

· вспомогательное, включающее механизмы и машины для транспортировки металла, уборки после прокатки, охлаждения, резки.

Прокатку заготовок осуществляют в соответствии со схемой обжатий реверсивным способом. По мере необходимости осуществляют кантовки (поворот заготовки на 90°).

Рассмотрим основное и вспомогательное оборудование реверсивной клети. Устройство реверсивной клети представлено на рисунках 5, 6.
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Рисунок 5. Вспомогательное оборудование
1,2 — рольганг (передний, задний) — это устройство в виде ряда роликов, размещенных на станине для транспортирования металла к реверсивной клети, подачи его в валки и приема из валков. Передний и задний рольганги имеют идентичную конструкцию, отличаются лишь расположением относительно клети. Рольганги являются основным транспортным устройством и занимают от 40 до 60% веса оборудования прокатных цехов.

3
—
привод
ролика
рольганга
предназначен
для
приведения
в движение ролика рольганга.

4,5 — линейки (передние и задние) предназначены для центрирования заготовки на рольганге относительно оси прокатки и перемещения заготовки относительно осей калибров. Передние и задние линейки имеют идентичную конструкцию, отличаются лишь расположением относительно клети.

6,7 — кантователь (передний, задний) осуществляет поворот заготовки на нужный угол вокруг оси. За один цикл кантователь поворачивает заготовку на 90°.
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Рисунок6. Основное оборудование
8,9 — валки (верхний и нижний) — верхний валок в паре с нижним выполняют основную операцию прокатки — пластическую деформацию металла. Валки за счет сил трения захватывают металл и деформируют его для придания нужного профиля и размеров. В процессе деформации металла, вращающиеся валки воспринимают усилие, возникающее при обжатии металла, и передают его на подшипники.

Отличие верхнего валка от нижнего в том, что верхний валок подвижный и может перемещаться в вертикальном положении, тем самым регулируется зазор между валками.

10- крышка станины обеспечивает жесткую силовую связь верхней части станин. В крышке размещаются верхний нажимной и уравновешивающий механизмы.

11— ось предназначена для снятия крышки станины при помощи крана в случае перевалки валков.

12,13 — станина (правая и левая) — это деталь прокатной клети, воспринимающая усилие прокатки, в которой монтируются все устройства и механизмы клети. Правая и левая станины имеют идентичную конструкцию, отличаются лишь расположением.

14 — распорная труба устанавливается для создания дополнительной жесткости между станинами.

Процесс прокатки
Технологические операции в производстве проката
К технологическим операциям в производстве проката относят:
- подготовку исходных материалов;
- нагрев металла перед прокаткой (кроме холодной прокатки);
- собственно прокатку;
- отделку, к которой относятся операции охлаждения, зачистки, термообработки и т. д.

После выполнения указанных технологических операций упакованная металлопродукция отправляется на склад готовой продукции и отгружается потребителям.

2.3
Практическое занятие № 3 
Выбор режима прокатки для заданного профиля
Цели: 
1) Ознакомиться с устройством реверсивной клети крупносортного стана.

2) Изучить технологию прокатки металла.

3) Научиться прокатывать металл различных марок стали и размеров, используя виртуальную модель «SIKE.Прокатка металла в реверсивной клети крупносортного стана».

Формирование элементов общих, профессиональных и метапрофессиональных компетенций ОК 1–ОК 9, ПК 3.7, МПК 1.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен иметь практический опыт:

О 4.
использования контрольно- измерительных приборов;

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена;

В результате выполнения практической работы обучающийся должен уметь:
У 1.
обеспечивать безаварийную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

У 2.
пользоваться показаниями приборов для контроля работы оборудования;

У 5.
выявлять неисправности в работе оборудования, устанавливать причины выхода из строя;

У 6.
контролировать качество выполненных работ;

У 7.
соблюдать правила техники безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности при работе в цехе при передвижении по территории предприятия и цеха, при обслуживании оборудования цеха;

В результате выполнения практической работы обучающийся должен знать:
З 1.
основное оборудование и планировку цехов по обработки металлов давлением;

З 6.
общую схему технологического процесса прокатки;

1. Ознакомится с общими теоретическими сведениями об устройстве реверсивной клети и технологии прокатки в реверсивной клети крупносортного стана.
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Прокатать раскат заданного сечения с помощью виртуальной системы управления технологическим процессом.

Рисунок 7. Вкладка «Практикум»
2.1. Выбрать
начальные
параметры
заготовки
или воспользоваться случайным выбором (марку стали, высоту, ширину, длину, температуру).

2.2. Выбрать целевые параметры раската или воспользоваться случайным выбором (высоту, ширину, температуру).

Таблица 1- Выбор параметров заготовки и раската

	Начальные размеры заготовки, мм
	 Целевые параметры раската, мм

	200*200
	80*80

	200*250
	80*100

	200*300
	80*150

	250*250
	100*100

	300*300
	150*150

	250*300
	100*150


2.4
Практическое занятие № 4 
Алгоритм выполнения действий оператора поста управления при изменении технологического процесса
Цели: 
1) Ознакомиться с устройством реверсивной клети крупносортного стана.

2) Изучить технологию прокатки металла.

3) Научиться прокатывать металл различных марок стали и размеров, используя виртуальную модель «SIKE.Прокатка металла в реверсивной клети крупносортного стана».

Формирование элементов общих, профессиональных и метапрофессиональных компетенций ОК 1–ОК 9, ПК 3.7, МПК 1.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен иметь практический опыт:

О 4.
использования контрольно- измерительных приборов;

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена;

В результате выполнения практической работы обучающийся должен уметь:
У 1.
обеспечивать безаварийную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

У 2.
пользоваться показаниями приборов для контроля работы оборудования;

У 5.
выявлять неисправности в работе оборудования, устанавливать причины выхода из строя;

У 6.
контролировать качество выполненных работ;

У 7.
соблюдать правила техники безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности при работе в цехе при передвижении по территории предприятия и цеха, при обслуживании оборудования цеха;

В результате выполнения практической работы обучающийся должен знать:
З 1.
основное оборудование и планировку цехов по обработки металлов давлением;

З 6.
общую схему технологического процесса прокатки;

Этапы прокатки в реверсивной клети

1. Подача заготовки на передний рольганг. Подача осуществляется с предыдущего участка прокатки или с участка нагревательных печей.

2. Установка зазора между валками.

3. Выбор необходимого калибра и установка заготовки напротив калибра. Направление подачи заготовки регулируется линейками манипулятора.

4. Включение приводов рольгангов и валков в направлении прокатки.

5. Контроль параметров прокатки и прохода заготовки через валки клети.

6. После выброса заготовки из валков останавливают привода рольгангов и прокатных валков. При необходимости производят кантовку заготовки. На этом первый проход в реверсивной клети завершается.

7. После первого прохода изменяют:

-зазор между валками;

-положение заготовки на рольганге (при необходимости);

-направление вращения прокатных валков и рольгангов.

8. Заготовка начинает движение в обратном направлении. После выброса заготовки из валков и остановки приводов валков и рольгангов завершается второй проход.

9. Количество проходов зависит от:

-схемы обжатий;

-размеров заготовки до прокатки;

-требуемых размеров заготовки после прокатки;

-прочности прокатных валков;

-мощности приводов реверсивной клети и т. д.


Схему
обжатий
по
проходам
рассчитывают
таким
образом,
чтобы количество проходов было нечетным. 

Режим обжатий при прокатке заготовки сечением 150х150 мм представлен в таблице 3.

Таблица 3: Параметры прокатки заготовки сечением 200х200 мм, в раскат сечением 150х150 мм в реверсивной клети

	Проход, калибр
	Высота, мм
	Ширина, мм
	∆H, мм
	Зазор валков

	0
	200
	200
	-
	-

	1-4*
	166
	212
	34
	121

	2-4
	175
	178
	37
	130

	3-4*
	136
	195
	39
	91

	4-3
	160
	147
	34,5
	25

	5-3
	150
	150
	10
	15


* После прохода — кантовка на 90°.

Паспорт прокатки
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После завершения обучения можно проанализировать результаты прокатки металла на основе паспорта прокатки, а также узнать оценку за проведение технологического процесса (Рисунок 8).

Рисунок 8. Паспорт прокатки
Следует отметить, что паспорт прокатки сохраняется в системе и может быть просмотрен в любое время в разделе «Результаты обучения».

Завершение обучения/тестирования

Обучение или тестирование будет завершено, если в результате прокатки стали вы допустили серьезное нарушение технологии, которое привело к аварийной ситуации.

Аварийные ситуации, после возникновения которых обучение или тестирование будет прервано, обучающийся получит «незачет» по практике:

· переполнение калибра;

· температура металла ниже допустимой температуры прокатки;

· поломка валков, в результате превышения усилия прокатки.

Получение раската низкого качества:

· непопадание в целевые размеры;

· температура раската ниже требуемой.

Нарушение порядка ведения технологического процесса, которые приводят к снижению оценки обучающегося:

· угол захвата больше допустимого;

· превышение оптимального количества проходов;

· превышение оптимального времени прокатки;

· непопадание в целевые пределы производительности.

Практическое занятие № 5
Идентификация вредных и опасных производственных факторов
Цели: 
Научиться различать вредные и опасные факторы, которые негативно воздействуют на оператора поста управления.

Формирование элементов общих, профессиональных и метапрофессиональных компетенций ОК 1–ОК 9, ПК 3.7, МПК 4–МПК 5.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен иметь практический опыт:

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен уметь:
У 1.
обеспечивать безаварийную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

У 7.
соблюдать правила техники безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности при работе в цехе при передвижении по территории предприятия и цеха, при обслуживании оборудования цеха.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен знать:
З 1.
основное оборудование и планировку цехов по обработки металлов давлением;

З 2.
квалификационные требования, предъявляемые к вальцовщику стана горячей прокатки, оператору поста управления, оператору поста управления стана горячей прокатки, сортировщику-сдатчику металла;

З 3.
требования к организации рабочих мест.
Теоретические сведения

1. На человека в процессе его трудовой деятельности могут воздействовать опасные (вызывающие травмы) и вредные (вызывающие заболевания) производственные факторы (ГОСТ 12.0.003-74), которые разделяются на четыре группы: физические, химические, биологические и психофизиологические.

2. К опасным физическим производственным факторам относятся: движущиеся машины и механизмы; различные подъемно-транспортные устройства и перемещаемые грузы; незащищенные подвижные элементы производственного оборудования (приводные и передаточные механизмы, режущие инструменты, вращающиеся и перемещающиеся приспособления и др.); отлетающие частицы обрабатываемого материала и инструмента, электрический ток, повышенная температура поверхностей оборудования и обрабатываемых материалов и др.

3. Вредными физическими производственными факторами являются: Повышенная или пониженная температура воздуха рабочей зоны; высокие влажность и скорость движения воздуха; повышенные уровни шума, вибрации, ультразвука и различных излучений — тепловых, ионизирующих, электромагнитных, инфракрасных и др. К вредным физическим факторам относятся также запыленность и загазованность воздуха рабочей зоны; недостаточная освещенность рабочих мест, проходов и проездов; повышенная яркость света и пульсация светового потока.

4. Химические опасные и вредные производственные факторы по характеру действия на организм человека подразделяются на общетоксические, раздражающие, сенсибилизирующие (вызывающие аллергические заболевания), канцерогенные (вызывающие развитие опухолей), мутагенные (действующие на половые клетки организма). В эту группу входят многочисленные пары и газы — бензола и толуола, окись углерода, сернистый ангидрид, окислы азота, аэрозоли свинца, токсичные пыли, образующиеся, например, при обработке резанием бериллия, свинцовистых бронз и латуней, и некоторых пластмасс с вредными наполнителями.

К этой группе относятся также агрессивные жидкости, которые могут причинить химические ожоги кожного покрова при соприкосновении с ними.

5. К биологическим опасным и вредным производственным факторам относятся:
Микроорганизмы (бактерии, вирусы и др.) и макроорганизмы (растения и животные), воздействие которых на работающих вызывает травмы или заболевания. 

6. К психофизиологическим опасным и вредным производственным факторам относятся физические (статические и динамические) и нервно-психические перегрузки (умственное перенапряжение, перенапряжение анализаторов слуха, зрения и др.).

Между вредными и опасными производственными факторами наблюдается определенная взаимосвязь. Во многих случаях наличие вредных факторов способствует проявлению опасных факторов — например, чрезмерная влажность в производственном помещении и наличие токопроводящей пыли (вредные факторы) повышают опасность поражения человека электрическим током (опасный фактор).

Уровни воздействия на работающих вредных производственных факторов нормированы предельно-допустимыми уровнями, значения которых указаны в соответствующих стандартах системы стандартов безопасности труда и санитарно-гигиенических правилах.

7. Предельно допустимое значение вредного производственного фактора (по ГОСТ 12.0.002-80) — это предельное значение величины вредного производственного фактора, воздействие которого при ежедневной регламентированной продолжительности в течение всего трудового стажа не приводит к снижению работоспособности и заболеванию как в период трудовой деятельности, так и к заболеванию в последующий период жизни, а также не оказывает неблагоприятного влияния на здоровье потомства.

Пространство, в котором возможно воздействие на работающих опасных и/или вредных производственных факторов, называется опасной зоной.

В результате воздействия вредных производственных факторов у работников развиваются профессиональные заболевания - заболевания, вызванные воздействием вредных условий труда. Профессиональные заболевания подразделяются на:

• острые профессиональные заболевания, возникшие после однократного (в течение не более одной рабочей смены) воздействия вредных профессиональных факторов;

• хронические профессиональные заболевания, возникшие после многократного воздействия вредных производственных факторов (повышенный уровень концентрации вредных веществ в воздухе рабочей зоны, повышенный уровень шума, вибрации и др.).

Вредные производственные факторы могут приводить к снижению трудоспособности и профессиональным заболеваниям, опасные факторы — к производственному травматизму и несчастным случаям на производстве.

Список рекомендуемых источников

1. В.А.Девисилов Охрана труда

2.  Интернет- источники
Таблица 4- Анализ производственных факторов 
	Опасные и вредные производственные факторы 
	Источник возникновения
	Влияние на организм 

	Механические факторы силового воздействия:

- движущиеся машины и механизмы, инструмент

- высота, падающие предметы

- острые кромки
	
	

	Механические колебания - вибрация
	
	

	Инфразвук
	
	

	Шум
	
	

	Ультразвук
	
	

	Тепловое излучение
	
	

	Ультрафиолетовое излучение
	
	

	Статическое электричество
	
	

	Ионизирующие излучения
	
	

	Электрический ток
	
	

	Повышенная или пониженная температура поверхностей оборудования
	
	

	Загазованность рабочей зоны
	
	

	Запыленность рабочей зоны
	
	

	Физические перегрузки:
- статические
- динамические
	
	

	Нервно-психические перегрузки:

- перенапряжение анализаторов
	
	


Контрольные вопросы

1. Какие группы ОВПФ Вы знаете?

2. Перечислите вредные физические факторы.

3. К чему приводит воздействие сенсибилизирующих вредных веществ?

4. К чему приводит воздействие канцерогенных вредных веществ?

5. К чему приводит воздействие мутагенных вредных веществ?

6. На какие типы можно разделить профессиональные заболевания?

Практическое занятие № 6 

Выбор средств индивидуальной защиты оператора поста управления
Цели: 
1) изучение инструкции по охране труда для оператора поста управления
2) изучение средств индивидуальной защиты оператора поста управления
Формирование элементов общих, профессиональных и метапрофессиональных компетенций ОК 1–ОК 9, ПК 3.7, МПК 2, МПК 4.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен иметь практический опыт:

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен уметь:
У 1.
обеспечивать безаварийную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

У 7.
соблюдать правила техники безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности при работе в цехе при передвижении по территории предприятия и цеха, при обслуживании оборудования цеха.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен знать:
З 1.
основное оборудование и планировку цехов по обработки металлов давлением;

З 2.
квалификационные требования, предъявляемые к вальцовщику стана горячей прокатки, оператору поста управления, оператору поста управления стана горячей прокатки, сортировщику-сдатчику металла;

З 3.
требования к организации рабочих мест.
ИНСТРУКЦИЯ

по охране труда для оператора поста управления стана горячей прокатки

1 Общие требования охраны труда

1.1 К самостоятельной работе по профессии оператор поста управления стана горячей прокатки допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие предварительный медицинский осмотр, вводный инструктаж и первичный инструктаж на рабочем месте по охране труда, обучение безопасным методам и приемам выполнения работ, стажировку и проверку теоретических знаний и практических (приобретенных) навыков безопасных приемов в работе в комиссии структурного подразделения, имеющие свидетельство по профессии, и не ниже 2 группы по электробезопасности. 

В течение трудовой деятельности оператор стана горячей прокатки обязан проходить в установленном порядке инструктаж по охране труда и проверку знаний требований охраны труда.

1.2 Оператор стана горячей прокатки обязан соблюдать требования инструкций согласно утвержденному перечню производственной документации на рабочем месте.

1.3 Оператор стана горячей прокатки обязан соблюдать правила внутреннего трудового распорядка, проходить периодический медицинский осмотр для определения пригодности к выполняемой работе и предупреждения профессиональных заболеваний.

1.4 Оператор стана горячей прокатки обязан соблюдать режим труда и отдыха, установленный графиком рабочего времени. При графике сменности № 50 установлен 12-ти часовой рабочий день, продолжительность перерыва для отдыха и питания составляет 30 мин. (время начала и окончания перерыва устанавливается распоряжением руководителя структурного подразделения комбината).

1.5 Во время работы на оператора стана горячей прокатки могут воздействовать опасные и вредные производственные факторы:

- движущиеся машины и механизмы, подвижные части производственного оборудования (опасность травмирования); 

- повышенное значение напряжения в электрической цепи, замыкание которой может произойти через тело человека (опасность получения электротравм, опасность электротермического ожога); 

- повышенная температура поверхностей оборудования, материалов (опасность ожогов, заболевания кожи);

- повышенная запыленность воздуха рабочей зоны (опасность заболевания органов дыхания и глаз, кожные заболевания);

- повышенный уровень шума на рабочем месте (опасность заболевания органов слуха);

- пониженная температура воздуха рабочей зоны (опасность обморожения);

- повышенный уровень электромагнитных излучений (нарушение деятельности сердечно-сосудистой системы, снижение работоспособности, повышение утомляемости).

1.6 Оператору стана горячей прокатки бесплатно выдают по установленным нормам: 

- костюм хлопчатобумажный для                                срок носки -12 месяцев

 защиты от общих производственных загрязнений и 

механических воздействий 

- ботинки кожаные с жестким подноском                        
срок носки - 12 месяцев  

- куртка из смешанных тканей на утепляющей прокладке   
срок носки - 24 месяца                                            

- перчатки с полимерным покрытием                                      
срок носки - 2 месяца                                                                                                           

- каска защитная                                                                        
срок носки - 36 месяцев

- подшлемник под каску                                                            
срок носки - 12 месяцев

- очки защитные                                                                         
срок носки - до износа

- респиратор                                                                              
срок носки - до износа

- вкладыши противошумные                                                  
срок носки - до износа

- рукавицы комбинированные                                                 
срок носки - 1 месяц

- сапоги резиновые                                                                    
срок носки - до износа

- тапочки для душа                                                                   
срок носки - 24 месяца

1.6.1 Костюм хлопчатобумажный применяются в течение всего производственного процесса для защиты от общих производственных загрязнений и механических воздействий. Во время работы специальная одежда должна быть застегнута на все пуговицы. Запрещается использовать неисправную (повреждение ткани, прогар ткани, нарушение целостности), грязную специальную одежду.

1.6.2 Ботинки кожаные с жестким подноском являются средством индивидуальной защиты ног. Специальную обувь необходимо использовать в течение всего производственного процесса для защиты ног от опасных и вредных воздействий. Для защиты ног от механических воздействий, от ударов в носовой части применяется обувь с внутренним металлическим подноском.

1.6.3 Куртка из смешанных тканей на утепляющей прокладке используется в зимнее время для защиты от пониженной температуры в рабочей зоне. 

1.6.4 Для защиты рук от механических воздействий используются рукавицы комбинированные. Перчатки с полимерным покрытием применяются при работе с СОЖ. В процессе эксплуатации средств защиты рук необходим уход, ремонт и хранение их:

- рукавицы, комбинированные очищать по мере загрязнения, просушивать, хранить в сухом помещении.

- перчатки с полимерным покрытием необходимо промывать водой с моющими средствами и высушивать. 

1.6.5 Каска защитная является средством индивидуальной защиты головы от механических повреждений, поражения электрическим током, влаги. Каска защитная используется при передвижении по цеху, при работе с ГПМ. 

Перед применением каски необходимо тщательно осмотреть её корпус и все детали внутренней оснастки. 

1.6.6 Для защиты головы от пониженных температур применять подшлемник под каску.

1.6.7 Очки защитные относятся к средствам индивидуальной защиты глаз и лица от воздействия вредных и опасных производственных факторов: твердых частиц, пыли, брызг жидкостей, а также в зоне выполнения работ радиусом 5 метров, когда возможно отлетание твердых и жидких частиц. Запрещается применение средств защиты глаз и лица не промаркированных, имеющих механические повреждения, а также загрязнения, снижающие видимость.

1.6.8 Респиратор является средством индивидуальной защиты органов дыхания, применяется при повышенной запыленности в рабочей зоне. 

1.6.9 Противошумные вкладыши необходимо использовать при работе в зоне повышенного шума. Средства защиты органов слуха необходимо выбирать исходя из частоты спектра шума на рабочем месте, требований норм по ограничению шума, а также с учетом удобства их использования при данной рабочей операции и климатических условий. Замену средств защиты органов слуха производить при сильном загрязнении противошумных вкладышей многократного использования.

1.6.10 Сапоги резиновые являются средством индивидуальной защиты ног при проведении очистных работ.

1.6.11 Тапочки для душа используются при принятии душа по окончании работы.

1.7 Оператор стана горячей прокатки не допускается к работе в неисправной, неотремонтированной, загрязнённой спецодежде и спецобуви, а также при отсутствии или нахождении в неисправном состоянии других предусмотренных СИЗ.  

1.8 Оператор стана горячей прокатки обязан правильно применять и поддерживать СИЗ в исправном состоянии, своевременно сдавать их в химчистку или в ремонт, информировать непосредственного руководителя об имеющихся несоответствиях качества СИЗ условиям их применения.

1.9 Оператор стана горячей прокатки обязан соблюдать требования пожарной безопасности, уметь пользоваться первичными средствами пожаротушения, знать их назначение и принцип работы.

Курить разрешается в специально отведенном и оборудованном для этого месте, где вывешиваются надписи «Место для курения», курение в неустановленных местах запрещается.

Подъезды к пожарным гидрантам, противопожарному оборудованию и другим источникам водоснабжения должны быть всегда свободными для беспрепятственного проезда пожарных машин. Запрещается использовать противопожарное оборудование для хозяйственных, производственных и других нужд, не связанных с пожаротушением.

При возникновении пожара сообщить непосредственному руководителю работ, в пожарную часть. 

1.10 При возникновении инцидента, аварии или несчастного случая, а также любой ситуации, угрожающей жизни и здоровью людей, ухудшения состояния здоровья оператор стана горячей прокатки обязан:

- в случае собственного травмирования оказать самопомощь, сообщить непосредственному руководителю работ, при его отсутствии – другому работнику, обратиться в здравпункт (при необходимости);

- в случае травмирования другого работника оказать первую помощь пострадавшему, сообщить руководителю работ, при его отсутствии – другому работнику и при необходимости вызвать машину скорой помощи по телефону 03; 

- в случае болезненного состояния прекратить работу, привести рабочее место в безопасное состояние, известить об этом непосредственного руководителя, обратиться в здравпункт; 

- в случае возникновения аварии или инцидента, неисправности оборудования, инструмента, приспособлений сообщить руководителю работ, принять меры по предотвращению развития инцидента или аварии;

- при несчастном случае, аварии или инциденте сохранить до начала расследования обстановку, какой она была на момент происшествия, если это не угрожает жизни и здоровью других лиц и не ведет к возникновению или развитию инцидента, аварии.  

1.11 Оператор стана горячей прокатки обязан соблюдать производственную санитарию и личную гигиену:

 а) не допускать загазованности и запыленности на рабочем месте, следить за бесперебойной работой приточно-вытяжной вентиляции, герметичностью оборудования;

 б) при работе с веществами, вызывающими раздражение кожи рук, следует пользоваться защитными перчатками, профилактическими пастами и мазями, а также смывающими и дезинфицирующими средствами;

 в) не вытирать руки использованным обтирочным материалом;

 г) пить воду из установленных питьевых точек;

 д) мыть руки перед приемом пищи;

 е) принимать пищу в столовой или в специально оборудованных помещениях.

1.12 Лица, виновные в нарушении требований данной инструкции, несут ответственность в соответствии с законодательством Российской Федерации.

2 Требования охраны труда перед началом работы
2.1 Надеть предусмотренные нормами спецодежду, спецобувь, проверить наличие и исправность других средств индивидуальной защиты.

2.2 Ознакомиться с замечаниями по работе оборудования в предыдущей смене, проверить состояние закрепленного оборудования: 

а) исправность оборудования, инструмента;

б) наличие и состояние ограждений, защитных блокировок, сигнализации, контрольно-измерительных приборов, заземлений, средств пожаротушения;

в) исправность освещения.

2.3 Ознакомиться с записями в журналах, узнать у сменяемого работника обо всех неисправностях и неполадках, имевших место во время работы, и принятых мерах по их устранению. Принять смену поставив подпись в журнале приема-сдачи смен.

2.4 Обнаруженные неисправности должны быть устранены. При невозможности устранить выявленные нарушения, доложить об этом мастеру.

2.5 Подготовить свое рабочее место, убрать все лишние предметы, которые могут помешать выполнению работ или создать дополнительную опасность.

2.6 Не приступать к работе, если условия ее выполнения противоречат требованиям охраны труда или другим требованиям, регламентирующим безопасное производство работ, а также без инструктажа по охране труда при временном переводе на другую работу.

3 Требования охраны труда во время работы

3.1 Требования охраны труда при осмотре, ремонте, очистке, эксплуатации механизмов с электроприводом. 

3.1.1 При профилактических осмотрах оборудования стана, ремонтных и очистных работах, выполнение которых требует разборки электрической схемы механизма оператор стана горячей прокатки обязан:

а) получив от допускающего заявку на разборку электросхемы привода механизма, проверить ее соответствие перечню;

б) выдать дежурному электрику задание на выполнение заявки допускающего и передать ему «Журнал учета работ с применением бирочной системы» (далее - журнал);

в) получив вместе с журналом от дежурного электрика жетон-бирку, проверить ее соответствие заявке;

г) осуществить пробный пуск механизма в присутствии допускающего;

д) установить ключ выбора режима пульта управления в нулевое положение;

е) передать допускающему жетон-бирку.                    

3.1.2 Оператор стана горячей прокатки может быть допускающим при выполнении работ одним лицом или самим оператором. В этом случае исполнитель работ присутствует при пробном пуске механизма, жетон-бирка во время работы находится у исполнителя работ.  

3.1.3 Оператор получает жетон-бирки лишь тогда, когда все работы закончены, обслуживающий персонал вышел в безопасное место и установлены все защитные ограждения. 

3.1.4 По окончании профилактического осмотра и ремонта оборудования с электроприводом оператор стана горячей прокатки обязан:

а) установить ключ выбора режима пульта управления из нулевого в требуемое положение;

б) перед запуском приводов и включением вспомогательных механизмов стана лично убедиться в отсутствии людей в опасной зоне; 

в) передать жетон-бирку дежурному электрику и выдать ему задание на сборку электрической схемы привода механизма.

3.1.5 Запуск стана производится после подачи предупредительного звукового сигнала с главного поста.                                                                                   

3.1.6 Оператор стана горячей прокатки обязан правильно и в полном объеме выполнять обязанности по передаче жетон-бирок, а также достоверно производить записи, предусмотренные формой журнала. Все случаи передачи жетон-бирок фиксируют в журнале.

3.2 Во время профилактического осмотра запрещается бросать что-либо под стан и линейки манипуляторов. 

3.3 Во избежание несчастных случаев и аварий после осмотра и ремонта оборудования весь инструмент и лишние детали убираются и переносятся в отведенное место.  

3.4 Не допускать на пост управления посторонних лиц без разрешения руководства цеха, смены.

3.5 Во время работы запрещается курить, отвлекаться посторонними разговорами.                                                                                                   

3.6 Оператор стана горячей прокатки обязан следить за состоянием оборудования и, при обнаружении неисправности в работе, остановить механизм и вызвать дежурный персонал для устранения неполадок. 

3.7 Оператору стана горячей прокатки запрещается:

- работать на неисправном оборудовании; 

 - работать механизмом, если в зоне его действия находятся люди;
- самостоятельно производить настройку валков. 
- класть посторонние предметы на пульт управления;

-  самостоятельно производить ремонт электрооборудования;

-  производить уборку механизмов при работающем оборудовании;

-  оставлять без присмотра работающее оборудование;

-  производить прокатку, если раскат подстужен, изогнут;

- устранять неисправности электроизмерительной и другой аппаратуры, и пульта управления; 

-  находиться около шпинделей и заходить в приямок манипуляторов;

-  допускать к управлению механизмами посторонних лиц;

- производить захват и выброс на больших скоростях заготовок, имеющих запорченные передние концы;

- работать при плохой видимости;

- транспортировать раскаты рольгангами, если на пути движения раската находятся люди;

- заниматься посторонними делами, выполнять не порученную работу.

3.8 При стажировке ученика обучающий находится с обучаемым и несет полную ответственность за его действия.  

3.9 Команду об остановке стана (механизма) выполнять немедленно. Пуск механизмов в работу разрешается только после выявления и устранения причин, вызвавших остановку. 

        3.10 Во время прокатки следить за показаниями приборов и не допускать перегруза двигателей. Следить за аварийной сигнализацией подачи воды на валках и смазки на подшипниках качения и в случае частых и продолжительных сигналов остановить группу клетей и доложить мастеру стана. 

3.11 Переходить через рольганги только по переходным мостикам. Во время движения заготовки переходить через рольганги запрещается.

3.12 При перерывах в работе или ухода с поста управления установить рукоятки командоаппаратов механизмов в нулевое положение, разомкнуть оперативные цепи механизма путём нажатия кнопки «стоп». Перед уходом с поста управления убедиться в надежности произведенных отключений путем кратковременных включений командоаппаратов. 

3.13 Во время работы (прокатки) следить за показанием приборов и не допускать перегруза главного привода. Прислушиваться к аварийной сигнализации подачи воды и смазки и, в случае частых и продолжительных сигналов - остановить стан и принять меры к устранению неисправности, доложить сменному мастеру.

3.14 В случае появления людей в зоне действия механизмов, немедленно прекратить работу и потребовать удаления их из опасной зоны.

3.15 При ремонте, перевалке или настройке стана запрещается пользоваться неисправным инструментом и непригодными чалочными и грузозахватными приспособлениями, запрещается скопление людей в одном месте.                                                                  

3.16 При перевалке и настройке стана электросхема привода   нажимного устройства не разбирается, о чем предупреждается весь ремонтный и обслуживающий персонал. При работе нажимным устройством подается предупредительный сигнал с главного поста, а также устно предупреждаются все рабочие, участвующие в перевалке.

3.17 При работе с краном команды подает только один оператор, команды должны быть ясными, а лицо, подающее команду, должно находиться в зоне видимости машиниста крана. К работе с краном допускаются обученные и имеющие удостоверение стропальщика рабочие.

3.18 При ремонте и перевалке валков нужно быть особенно внимательным и осторожным, так как в работах участвуют много людей, и на небольшом участке цеха работает два или три крана, поэтому необходимо:   

а) следить за работой крана и их сигналами;

б) не находиться под грузом;

в) работать исправным   инструментом;                                      

г) ограждать открытые люки и приямки;                                           

д) при работе на верхней площадке нажимного устройства находиться внизу запрещается;    

е) при расстройстве технологического процесса прекратить прокатку, избегая ударов раскатом в торец раската.

3.19 Задачу раската на стан оператор производит только после команды старшего вальцовщика, убедившись в готовности его приема следующими постами.

4 Требования охраны труда в аварийных ситуациях

4.1 Оператор стана горячей прокатки при возникновении аварии, инцидента обязан принять меры к предотвращению их развития, сообщить об этом непосредственному руководителю.

4.2 Во всех случаях обнаружения обрыва проводов питания, неисправности заземления и других повреждений электрооборудования, появления запаха гари, несвойственного стука и шума в работе и при возникновении других аварийных ситуаций, в том числе в случае аварии или инцидента на опасном производственном объекте следует:

а) в установленном порядке приостановить работу, прекратить все технологические операции;

б) немедленно отключить питание;

в) принять меры к удалению людей из опасной зоны;

г) незамедлительно поставить в известность своего непосредственного руководителя работ или, в установленном порядке, других должностных лиц;

д) принять участие в проведении работ по локализации аварии и устранении ее последствий.

4.3 При обнаружении пожара или признаков горения (задымление, запах гари, повышение температуры и т.п.) незамедлительно сообщить об этом в пожарную часть по телефонам: 37-01, 37-41-01, 37-22-01, 01, известить своего непосредственного руководителя и принять, по возможности, меры по эвакуации людей, тушению пожара и сохранности материальных ценностей.

4.4 Оказание первой помощи пострадавшему при травмировании, отравлении и внезапном заболевании необходимо проводить в соответствии с требованиями «Общей инструкции по охране труда для работников комбината» до прибытия медицинских работников.

4.5 Оператор стана горячей прокатки обязан немедленно извещать своего непосредственного или вышестоящего руководителя о любой ситуации, угрожающей жизни и здоровью людей, о каждом несчастном случае, происшедшем на производстве, или об ухудшении состояния своего здоровья, в том числе о проявлении признаков острого профессионального заболевания (отравления). 

5 Требования охраны труда по окончании работы

5.1 Привести в порядок рабочее место. 

5.2 Доложить сменщику о неполадках, имеющихся в смене и о мерах, принятых для их устранениях.

5.3 Очистить ветошью рабочий инструмент и приспособления и убрать в отведенное для них место. Неисправный инструмент сдать в ремонт. Использованный обтирочный материал собрать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой для последующей утилизации. Убрать освободившуюся тару, упаковочные материалы и т.п. в специально отведенное место.

5.4 По окончании ремонта ненужные конструкции, приспособления, материалы, инструменты и мусор должны быть убраны. Все ограждения, предохранительные устройства и блокировки восстановлены, а ремонтный персонал выведен с места производства работ.

5.5 Обо всех недостатках, обнаруженных во время работы (состояние оборудования, ограждений, защитных блокировок, сигнализации, контрольно-измерительных приборов, заземления, освещения, средств пожаротушения и т.п.), сообщить непосредственному руководителю работ и сделать запись в журнале приема и сдачи смены. Сдать смену поставив подпись в журнале приема-сдачи смен.

5.6 Уходя, убедиться, что нагревательные приборы и освещение выключены.

5.7 Снять средства индивидуальной защиты и убрать в предназначенное для них место.

5.8 Вымыть лицо и руки с мылом или принять душ.     

Контрольные вопросы

1 Опишите требования, необходимые для допуска к самостоятельной работе по профессии оператор поста управления стана горячей прокатки

2 Опишите опасные производственные факторы, действие которых возможно при работе оператора поста управления стана горячей прокатки

3 Назовите средство индивидуальной защиты, выдаваемое работнику ежемесячно

4 Какие действия обязан предпринять оператор стана горячей прокатки при возникновении инцидента, аварии или несчастного случая, а также любой ситуации, угрожающей жизни и здоровью людей

2.7 Практическое занятие № 7 
Бирочная система
Цели: 
1) изучение инструкции по охране труда 

2) изучение бирочной системы

Формирование элементов общих, профессиональных и метапрофессиональных компетенций ОК 1–ОК 9, ПК 3.7, МПК 2, МПК 4.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен иметь практический опыт:

О 5.
выполнения функций специалистов среднего звена.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен уметь:
У 1.
обеспечивать безаварийную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

У 7.
соблюдать правила техники безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности при работе в цехе при передвижении по территории предприятия и цеха, при обслуживании оборудования цеха.
В результате выполнения практической работы обучающийся должен знать:
З 1.
основное оборудование и планировку цехов по обработки металлов давлением;

З 2.
квалификационные требования, предъявляемые к вальцовщику стана горячей прокатки, оператору поста управления, оператору поста управления стана горячей прокатки, сортировщику-сдатчику металла;

З 3.
требования к организации рабочих мест.
Назначение и применение бирочной системы 

(ключ – бирка; жетон – бирка)

 Бирочная система – это система допуска к ремонту и обслуживанию механизмов с электроприводом.

1. Работы по ремонту, внутреннему осмотру, очистке, наладке, смазке, проверке надёжности крепления узлов и деталей, устранению неполадок в работе механизма требует его остановки и разработки силовых и оперативных цепей электропривода.

2. В каждом структурном подразделении комбината должен быть составлен и утверждён руководителем этого подразделения перечень работ, выполнение которых не может быть осуществлено при разработанных электрических схемах приводов механизмов.

Описание безопасных приёмов таких работ должны содержаться в инструкциях по охране труда для технологического и ремонтного персонала.

Выполнение этих работ привлеченным персоналом других подразделений комбината должно осуществляться по специально разработанным технологическим картам, согласованным с цехом – заказчиком.

3. Бирочная система предусматривает применение двух видов бирок: жетон-бирку и ключ-бирку.

4. Жетон-бирка служит для допуска к работам, перечисленным в п. 1.
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                Рисунок1 -  Жетон-бирка.                      1. Материал диэлектрический

                                                                                 2. Окраска зелёная 

5. Ключ-бирка служит для допуска к управлению механизмом лиц, имеющих на это право.

6. Запрещается осуществлять допуск персонала к выполнению работ, перечисленных в п. 1, на основе применения только кляч-бирки, если эти работы не входят в перечень, указанный в п. 2.
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                 Рисунок2 -  Ключ-бирка.

7. Порядок применения жетон-бирки:

7.1 Коммутационные аппараты, с помощью которых производятся отключения силовых и оперативных цепей электроприводов механизмов, должны быть оборудованы жетон-бирками. На каждом участке должен быть составлен и утверждён руководителем структурного подразделения комбината перечень механизмов, коммутационные аппараты которых оснащены жетон-бирками.

7.2 Перечень должен находиться на рабочем месте дежурного электрика и в журнале учёта работ с применением бирочной системы.

7.3 Места навешивания жетон-бирок оборудуют непосредственно у коммутационной аппаратуры с помощью, которой производится отключение силовых и оперативных цепей электропривода, в запирающихся электрических шкафах, щитах, то есть в местах, куда имеет доступ только дежурный электрик и не допускаются посторонние лица, в том числе операторы.

7.4 На лицевой стороне жетон-бирки, а также на месте её навешивания указывают технологические наименования соответствующего механизма и его ФКУ. Таки еже данные должны содержаться на обрамленьях электрических шкафов, щитов, панелей управления. На оборотной стороне жетон-бирки указывают наименование или номер участка (агрегата) и обозначение распределительного устройства, на обрамлении которого находится место навешивания жетон-бирки.

7.5 Запрещается сборка электрической схемы привода механизма при отсутствии жетон-бирки на месте её навешивания.

7.6 Во время провидения работ, перечисленных в п. 1, жетон-бирка должна находиться у допускающего или, в случаи провидения этих работ одним лицом или самим оператором - у исполнителя. Запрещается провидение работ на механизме при отсутствии жетон-бирки у этих лиц.

7.7 Все случаи передачи жетон-бирки, связанные с разборкой и сборкой силовой и оперативной цепей электропривода механизма следует фиксировать в журнале. Журналы должны храниться у технологического персонала, управляющего механизмами, в местах, определенных распоряжением руководитель структурного подразделения комбината.

7.8 Все графы журнала лично заполняют лица, участвующие в приёме, передаче бирок. Объединять позиции скобками не разрешается.

7.9 Лицами, участвующими в подготовке и выполнении работ, связанных с разработкой электрической схемы привода механизма, являются:
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 допускающий;
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 оператор;
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 дежурный электрик;
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 исполнитель.

7.10 Допускающим может быть:

      
[image: image7.wmf]·

 руководитель (специалист), в ведении которого находится оборудование;
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 оператор (при выполнении работ одним лицом или самим оператором);
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 если работы проводятся без привлечения персонала других подразделений –                                               

          бригадир, а в энергетических службах, кроме того, - старший оператор и               

          старший машинист объектов водных хозяйств, тепло потребляющих установок и   тепломеханического оборудования котельных.

7.11  Допускающий обязан:

а) произвести заявку на разработку электросхемы привода механизма с записью в журнал, указывая номер по порядку и наименование каждого механизма и его ФКУ согласно утвержденному перечню; если при работах на заявленном механизме может возникнуть опасность со стороны смежных механизмов, то в заявке необходимо указать и эти механизмы;

б) после передачи дежурным электрикам оператору жетон-бирки, потребовать от оператора осуществления пробного пуска механизма с целью проверки правильности произведенных отключений;

в) получить от оператора ключ-бирку и проверить её соответствие заявке;

г) произвести допуск исполнителей к выполнению работ.

7.12 Оператор обязан:
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 получив от допускающего заявку на разработку электросхемы привода механизма   проверить её соответствие перечню;
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 выдать дежурному электрику задание на выполнение заявки допускающего и   

          передать ему журнал;
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 получив вместе с журналом от дежурного электрика жетон-бирку, проверить её  

          соответствие заявке;
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 осуществить пробный пуск механизма в присутствии допускающего;

      
[image: image14.wmf]·

 установить ключ выбора режима пульта управления в нулевом положении;
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 передать запускающему жетон-бирку;

7.13 Дежурный электрик обязан:
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 получив от оператора задание на выполнение заявки допускающего и журнал,  

       проверить её соответствие заявке перечню механизмов;
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 убедиться по положению коммутационной аппаратуры в том, что механизм 

       остановлен;
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 разобрать силовые и оперативные цепи электропривода, указанного в заявке 

      механизма;
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 принять меры по предотвращению ошибочной подаче напряжения на эти цепи;
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 вывесить плакат «Не включать – работают люди», при установке заземления –  

       «Заземление»;
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 снять жетон-бирку с места навешивания и передать её оператору.

8. Порядок применения ключ-бирки:

8.1 Ключ-бирка с замком выключателем – устройство, служащее для подготовки цепей     управления механизма к выключению;

8.2 На каждом участке должен быть составлен и утверждён руководителем структурного  

      подразделения комбината перечень механизмов, оснащенных ключ-бирками.

8.3 Перечень включает в себя: номер по порядку, технологические наименования 

      механизмов, соответствующие надписям на обрамлениях электрических шкафов, 

      шитов, панелей управления электроприводом (или паспортным данным); отметку 

      «имеется» в графе «ключ-бирка».

8.4 На бирке к ключу указывается наименование механизма и наименование (или номер) 

      участка или агрегата.

8.5 Основанием для оснащения механизма ключ-биркой являются требования  

      действующих правил безопасности, проектной или эксплуатационной документации, 

      которыми определена такая необходимость.

8.6 Ключ-бирка должен находиться у оператора (не в замке выключателя):
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 при технологических отключениях механизма;
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 во всех случаях оставления механизма оператором;

9. При продолжительности работ на механизме более одной смены жетон-бирку передают допускающему следующей смены с записью в журнале приёма – сдачи (позиций), указанных в журнале учёта работ с применением бирочной системы.

10. В случае утери жетон-бирки или ключ-бирки работы на механизме должны быть прекращены и организовано расследование причин утери. На продолжение работ должен быть выдан дубликат.

11. Расследование и выдача дубликата производится по распоряжению руководителя структурного подразделения комбината.

12. В течении 24 часов с момента обнаружения утери жетон-бирки или ключ-бирки должно быть осуществлено их восстановление (изготовление). После восстановления дубликат следует возвратить лицу ответственному за хранение жетон-бирки и ключ-бирки.

13. При обнаружении утерянных ключ-бирок, жетон-бирок должны быть приняты меры, исключающие их дальнейшее использование.

14. Работы на механизме должны быть немедленно прекращены, персонал из ремонтной зоны выведен, произведено оповещение операторов смежных механизмов.

Контрольные вопросы

1. Назначение бирочной системы
2. Обязанности оператора при ремонте и обслуживании механизмов с электроприводом.

3. Общие требования безопасности при работе оператора ПУ.
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