8

	 СОГЛАСОВАНО
	УТВЕРЖДЕНО

	Протокол заседания

профсоюзного комитета работников

от _______________ № _____


	Проректор 

________________ Бахматов И.А.

            (подпись)          (фамилия, инициалы)

________________

              (дата)




ИНСТРУКЦИЯ

 по охране труда 

при работе на металлообрабатывающих 

станках и приспособлениях

№ 3
ГЛАВА 1
ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА
1. К выполнению работ на металлообрабатывающих станках и приспособлениях (далее - металлообрабатывающие станки) допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие в установленном законодательством порядке обучение по данной профессии, медицинский осмотр, инструктаж, стажировку и проверку знаний по вопросам охраны труда.
2. Работник должен знать устройство и правила технической эксплуатации станков и околостаночных механизмов, назначение и устройство ограждений, предохранительных приспособлений и блокировок, уметь определять неисправности станков и механизмов.
3. При работе на металлообрабатывающих станках работник обязан:
3.1. выполнять только ту работу, которая ему поручена, безопасные способы выполнения которой известны, пользоваться только тем инструментом, приспособлением и оборудованием, работе с которыми обучен. При необходимости за разъяснением следует обратиться к непосредственному руководителю работ;

3.2. соблюдать (с учетом специфики выполнения работ) технологические регламенты и нормативы, требования производственного процесса и технологию выполнения работ;

       3.3. использовать оборудование, инструмент, приспособления по назначению в соответствии с требованиями эксплуатационных документов предприятий-изготовителей;
       3.4. соблюдать требования по охране труда, а также правила поведения на территории университета, в производственных, вспомогательных и бытовых помещениях, режим труда и отдыха, трудовую дисциплину;

3.5. поддерживать чистоту и порядок на территории университета и непосредственно на рабочем месте;

3.6. использовать и правильно применять средства индивидуальной защиты (далее - СИЗ) и средства коллективной защиты в соответствии с условиями и характером выполняемой работы, а в случае отсутствия СИЗ немедленно уведомлять об этом непосредственного руководителя либо иное должностное лицо нанимателя; 

3.7. заботиться о личной безопасности и личном здоровье, а также о безопасности окружающих в процессе выполнения работ либо во время нахождения на территории университета;

3.8. немедленно сообщать работодателю о любой ситуации, угрожающей жизни или здоровью работающих и окружающих, несчастном случае, произошедшем на производстве, оказывать содействие работодателю в принятии мер по оказанию необходимой помощи потерпевшим и доставке их в учреждение здравоохранения;

3.9. немедленно извещать непосредственного руководителя или иное должностное лицо нанимателя о неисправности оборудования, инструмента, приспособлений, транспортных средств, средств защиты, об ухудшении состояния своего здоровья, о нарушении требований по охране труда другими работающими;
3.10. оказывать содействие и сотрудничать с нанимателем в деле обеспечения здоровых и безопасных условий труда;

3.11. выполнять требования пожарной безопасности:

- соблюдать противопожарный режим университета;

- знать сигналы оповещения о пожаре и  порядок действий при пожаре;    

- уметь применять первичные средства пожаротушения, средства самоспасения и знать места их расположения; 
- не загромождать доступ к противопожарному инвентарю, пожарным гидрантам и запасным выходам; 

- не совершать действий, которые могут привести к возникновению пожара. Курение на объектах и территории университета запрещено.
3.12. знать и соблюдать требования личной гигиены;

       3.13. исполнять другие обязанности, предусмотренные законодательством об охране труда.

4. На работника в процессе работы на металлообрабатывающих станках могут воздействовать следующие вредные и (или) опасные производственные факторы:



- движущиеся и вращающиеся части оборудования;

- передвигающееся изделия, заготовки, материалы;

- острые кромки, заусенцы и шероховатость на поверхностях инвентаря, инструмента, заготовок, изделий;

- повышенная или пониженная температура поверхностей оборудования, заготовок, материалов;
- падение предметов;

- скользкость пола;

- повышенная загазованность и запыленность воздуха рабочей зоны;

- повышенные уровни шума и вибрации на рабочем  месте;

- недостаточная освещенность рабочей зоны;
- разрушающиеся конструкции;

- физические перегрузки;
- отлетающие частицы материалов;

- повышенное значение напряжения в электрической цепи, замыкание которой может произойти через тело человека.
       5. При выполнении работы на металлообрабатывающих станках работник должен использовать СИЗ, выдаваемые в соответствии с установленными нормами по основной профессии рабочего (должности специалиста). Для предохранения лица и глаз от отлетающей стружки, осколков, искр, пыли и т.д. работнику дополнительно выдаются защитные щитки или очки, респиратор защитный. Не разрешается работать на металлообрабатывающих станках в обуви легкого типа (сандалиях, босоножках, тапочках и т.д.)
6. Работник  имеет  право отказаться от выполнения порученной работы в  случае возникновения непосредственной опасности для жизни и здоровья его и окружающих до устранения этой опасности, а также при непредставлении ему СИЗ, непосредственно обеспечивающих безопасность труда.

При отказе от выполнения работы по указанным основаниям работник обязан незамедлительно письменно сообщить нанимателю либо уполномоченному должностному лицу нанимателя о мотивах такого отказа, подчиняться правилам внутреннего трудового распорядка, за исключением выполнения вышеуказанной работы.

7. Во избежание действий, создающих угрозу для своей жизни или здоровья, а также для жизни или здоровья работающих и окружающих  не допускается появление на работе работающих в состоянии алкогольного, наркотического или токсического опьянения, а также распитие спиртных напитков,  употребление наркотических  средств, психотропных веществ, их аналогов, токсических веществ в рабочее время или по месту работы. 
ГЛАВА 2

ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА ПЕРЕД НАЧАЛОМ РАБОТЫ
8. Получить задание на работу у своего непосредственного руководителя работ. Внешним осмотром проверить исправность соответствующих СИЗ на отсутствие повреждений. Надеть исправные СИЗ (специальную одежду застегнуть на все пуговицы, длинные волосы убрать под головной убор).
       9. Осмотреть рабочее место, убрать предметы, которые могут помешать безопасному выполнению работы, освободить проходы.

10. Расположить инструмент, приспособления, инвентарь и материалы таким образом, чтобы обеспечить безопасное выполнение работы.

11. Подготовить рабочее место к работе и проверить:

11.1. достаточность освещения рабочего места;

11.2. комплектность и исправность станка, околостаночных механизмов, приспособлений и инструмента;
11.3. целостность кабелей питания и защитного заземления (зануления) станочного оборудования;

11.4. исправность предохранительных, блокирующих, тормозных устройств, систем автоматического контроля, сигнализации;

11.5. наличие ограждений и других средств коллективной защиты (при необходимости их использования);

11.6. состояние исходных материалов, заготовок, комплектующих изделий;
      11.7. состояние пола и деревянного решетчатого настила;
11.8. эффективность работы вентиляционных систем;
      11.9.  работу станка на холостом ходу путем включения и выключения кнопок пусковой коробки.
12. При обнаружении нарушений требований по охране труда поставить в известность непосредственного руководителя для принятия мер по их устранению. До устранения выявленных нарушений к работе не приступать.

ГЛАВА 3

 ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ РАБОТЫ
       13. Перед включением оборудования необходимо убедиться, что его пуск никому не угрожает. 
      14. При выполнении работ на металлообрабатывающих станках не допускается:

       - использование станков и оборудования для работ, на которые они не рассчитаны;
       - обработка на максимальных возможностях машины (станка). Нормальной нагрузкой режима обработки (резания) машины считается нагрузка до достижения номинальной потребляемой мощности в силовой цепи электродвигателя привода станка;
       - прикасаться к подвижным частям производственного оборудования, передвигающимся изделиям, заготовкам, материалам;
       - прикасаться к неизолированным проводам, контактам, соединениям и другим токоведущим частям;
       - отвлекаться самому и отвлекать от работы других работающих.
       15. Смена обрабатываемых деталей, рабочего инструмента станка, снятие измерений производятся при выключенном и остановленном оборудовании.
      16. Удаление металлической стружки со станка производится соответствующими приспособлениями (крючками, щетками) и только при остановленном станке. Стружка накапливается в приспособленных для этих целей металлических ящиках с плотно закрывающимися крышками и удаляется по окончании смены в специально отведенные места, участки.
      17. Не допускается оставлять включенный станок без присмотра.
      18. Не разрешается допускать к работе на металлообрабатывающих станках и приспособлениях других лиц.

Работа на токарном станке

        19. В универсальных станках, предназначенных для обработки заготовок диаметром до 630 мм включительно, зона обработки ограждается защитным устройством (экраном). Со стороны, противоположной рабочему месту, в этой зоне также устанавливается экран.

       20. Зажимные патроны универсальных токарных и токарно-револьверных станков должны иметь ограждения, легко отводимые для установки и снятия заготовок и не ограничивающие технологических возможностей станков.

        21. Закрепляемые на планшайбах токарно-карусельных станков корпуса устройств, зажимающих обрабатываемую деталь, должны удерживаться на планшайбах в основном с помощью жестких упоров и дополнительно силой трения, создаваемой крепежными винтами.

        22. В планшайбах карусельных станков устанавливаются ограничители, предотвращающие падение зажимных устройств с вращающихся планшайб.

       23. Прутковые токарные автоматы и прутковые револьверные станки оборудуются по всей длине прутков ограждениями, снабженными шумопоглощающими устройствами. В случае применения ограждения в виде направляющих труб, вращающихся вместе с прутками, или когда прутки с задней стороны выступают за пределы ограждения, прутковый магазин должен иметь круговое ограждение по всей длине.

24. Расположенное снаружи станка устройство для подачи прутков оборудуется ограждением, не затрудняющим доступ к нему.

25. Универсальные станки в случае выполнения на них токарных работ оборудуются устройством, ограждающим пруток со стороны задней части шпинделя. Работать с прутком, выступающим за ограждающее устройство, не допускается.

26. Прутковый материал, подаваемый для обработки на станках, не должен иметь кривизны.

       27. При закреплении детали в кулачковом патроне или использовании планшайб деталь должна захватываться кулачками на возможно большую длину. После закрепления детали кулачки не должны выступать из патрона или планшайбы за пределы их наружного диаметра. Если кулачки выступают, следует заменить патрон или установить специальное ограждение.

       28. При установке патрона или планшайбы на шпиндель под них на станок подкладываются деревянные прокладки с выемкой по форме патрона (планшайбы).

        29. Свинчивать патрон (планшайбу) внезапным торможением шпинделя не допускается. Свинчивание патрона (планшайбы) ударами кулачков о подставку допускается только при его ручном вращении; в этом случае должны применяться подставки с длинными ручками.

       30. Допускается закреплять в кулачковом патроне без подпора центром задней бабки только уравновешенные детали, длиной не более их двух диаметров. В других случаях для подпора должна использоваться задняя бабка.

31. При обработке в центрах деталей длиной, равной 12 диаметрам и более, а также при скоростном и силовом резании деталей длиной, равной 8 диаметрам и более, используются дополнительные опоры (люнеты).

32. При обработке деталей в центрах сначала необходимо проверить закрепление задней бабки, и после установки детали смазать центр. В процессе работы следует периодически смазывать задний центр, а при обточке длинных деталей – проверять осевой зажим.

33. Резцы следует закреплять с минимально возможным, вылетом из резцедержателя (вылет не должен превышать более чем в 1,5 раза высоту державки резца) и не менее чем двумя болтами. Режущая кромка резца выставляется по оси обрабатываемой детали.

Для правильной установки резцов относительно оси центров и надежности их крепления в суппорте необходимо использовать шлифованные прокладки, соответствующие линейным размерам опорной части державки резцов.
34. При надевании планшайбы на конец шпинделя ее необходимо очищать от стружки и загрязнения.

35. При обработке вязких металлов (сталей), дающих сливную ленточную стружку, применяются резцы с выкружками, накладными стружколомателями или стружкозавивателями. При обработке хрупких металлов (чугуна, бронзы и др.) и образовании стальной мелкодробленой стружки используются защитные устройства: специальные стружкоотводчики, прозрачные экраны или индивидуальные щитки (для защиты лица).

36. При работе на станке не допускается:

- пользоваться неисправными зажимными патронами;

- пользоваться патронами с изношенными рабочими плоскостями кулачков;

- работать при скоростном резании с не вращающимся центром задней бабки;

- работать со сработанными или забитыми центрами;

- работать без закрепления патрона сухарями, предотвращающими самоотвинчивание при обратном вращении;

- тормозить вращение шпинделя нажимом руки на вращающиеся части станка или детали;

- оставлять в револьверной головке инструмент, не используемый при обработке данной детали;

- находиться между деталью и станком при установке детали на станок;

- придерживать руками конец отрезаемой тяжелой детали или заготовки;

- класть детали, инструмент и другие предметы на станину станка и крышку передней бабки;

- закладывать и подавать рукой в шпиндель обрабатываемый пруток при включенном станке;

- измерять обрабатываемую деталь (скобой, калибром, масштабной линейкой, штангенциркулем, микрометром и т.п.) до останова станка, отвода суппорта и револьверной головки на безопасное расстояние;

- затачивать короткие резцы без соответствующей оправки.

37. При смене суппорта, установке и снятии деталей и инструмента, ручной обработке детали (зачистке, шлифовании), устранении биения револьверную головку и суппорт с инструментом необходимо отводить на безопасное расстояние. При зачистке изделий на станке шкуркой или порошком следует применять прижимные колодки.

Работа на фрезерном станке

38. В универсальных фрезерных станках консольных и с крестовым столом шириной 320 мм и более, а также во всех фрезерных станках с программным управлением операция закрепления инструмента должна быть механизирована, а органы управления приводом для закрепления инструмента удобно расположены.

39. В горизонтально-фрезерных станках и вертикально-фрезерных высотой не более 2,5 м задняя часть шпинделя вместе с выступающим концом винта для закрепления инструмента, а также выступающий из поддержки конец фрезерной оправки ограждаются быстросъемными кожухами.

40. В универсальных фрезерных станках, консольных и с крестовым столом шириной до 630 мм, время остановки шпинделя (без инструмента) после его выключения должно составлять не более 6 с.

41. При скоростном фрезеровании применяются ограждения и приспособления для улавливания и удаления стружки (специальные стружкоотводчики, улавливающие и отводящие стружку в стружкосборник), прозрачные экраны или индивидуальные средства защиты (очки, щитки).

42. На вертикально-фрезерных станках для закрепления фрез используются специальные механические приспособления (шомпола, штревели и др.). В конструкциях этих станков должны быть предусмотрены устройства, обеспечивающие удобный и безопасный доступ к указанным приспособлениям при смене инструмента.

43. Копировальные сверлильно-фрезерные и фрезерные станки должны иметь концевые выключатели для выключения фрезерных и сверлильных кареток в установленных положениях.

44. Привод к бабке резьбофрезерных станков должен иметь ограждение.

45. Конструкция сборных фрез должна предусматривать надежное и прочное крепление зубьев или пластин из твердого сплава в корпусе фрезы, исключающее выпадение их во время работы. Перед установкой фрезы проверяется целостность и правильность заточки пластин.

Использовать пластины, имеющие выкрошившиеся места, трещины, прижоги, а также режущий инструмент с затупленными кромками, не допускается.

46. При установке и смене фрез на станке применяются специальные приспособления или высокопрочные перчатки, предотвращающие порезы рук.

47. Обрабатываемые детали и приспособления, особенно соприкасающиеся базовые и крепежные поверхности, перед установкой на станок необходимо очищать от стружки и масла для обеспечения правильной установки и прочности крепления.

48. Отверстие шпинделя, хвостовик оправки или фрезы, поверхность переходной втулки перед установкой в шпиндель тщательно очищаются и протираются, забоины устраняются. При установке хвостовика инструмента в отверстие шпинделя он должен садиться плотно, без люфта.

49. Деталь закрепляется в местах, находящихся как можно ближе к обрабатываемой поверхности. При креплении детали к необработанным поверхностям необходимо применять тиски и приспособления с насечкой на прижимных губках.

50. При использовании для закрепления деталей пневматических, гидравлических и электромагнитных приспособлений следует защищать от механических повреждений трубки подачи воздуха или жидкости, а также электропроводку.

51. После установки и закрепления фрезы проверяется радиальное и торцевое биение, которое должно быть не более 0,1 мм.

52. При смене обрабатываемой детали или ее измерении станок необходимо остановить, режущий инструмент отвести на безопасное расстояние.

53. При установке фрез на оправку зубья их должны располагаться в шахматном порядке.

54. Работа на станке производится при огражденной фрезе. В случае отсутствия ограждения рабочей зоны работа выполняется с применением защитных очков, щитков.

55. При работе станка скапливать стружку на фрезе и оправке не допускается. Удалять стружку от вращающейся фрезы следует кисточками с ручкой длиной не менее 250 мм.

56. Для поддержания фрезы при выколачивании ее из шпинделя должны применяться эластичные прокладки. Поддерживать фрезу незащищенной рукой не допускается.

57. Фрезерную оправку или фрезу необходимо закреплять в шпинделе ключом только после включения коробки скоростей во избежание проворачивания шпинделя. Зажимать и отжимать фрезу ключом на оправке путем включения электродвигателя не допускается.

Оставлять ключ на головке затяжного болта после установки фрезы или оправки не допускается.
Работа на строгальном станке
58. Продольно-строгальные станки для предотвращения выброса стола должны иметь тормозные, амортизирующие или ограничительные устройства.

Поперечно-строгальные станки с ходом ползуна более 200 мм, а также продольно-строгальные должны оснащаться надежно действующими устройствами автоматического отвода резцедержателя при холостом ходе.

Поперечно-строгальные станки необходимо оснащать стружкосборником и экраном, предотвращающим разбрасывание стружки за пределы стружкосборника.

59. Перед установкой заготовки на станок необходимо протирать ее и поверхность закрепляющих устройств, а также проверять исправность резцедержательной головки.

Установленная заготовка не должна задевать стойки или суппорт при работе станка. Правильность установки детали на небольших станках проверяется путем перемещения стола или ползуна вручную, а на крупных – с помощью масштабной линейки (если невозможно вручную).

60. Обрабатываемые детали закрепляются специальными крепежными деталями (болтами, прижимными планками, упорами). Упоры должны воспринимать усилия резания.

61. Устанавливаемые резцы должны быть правильно заточены и не иметь трещин и надломов.

62. Регулировка и крепление кулачков ограничителя хода должны производиться только после выключения станка и прекращения движения его частей.

63. Не допускается:

-  проверять рукой остроту и исправность резца при работе станка;

- откидывать резец руками во время холостого (обратного) хода станка;

- очищать и поправлять режущий инструмент, приспособления и обрабатываемые детали во время работы станка.
Работа на сверлильном станке
64. Все детали, предназначенные для обработки, за исключением особо тяжелых, должны устанавливаться в соответствующие приспособления (тиски, кондукторы и т.п.), закрепляемые на столе (плите) сверлильного станка, и крепиться в них. Для крепления тонкого листового металла следует применять специальные приспособления (гидравлические, рычажные и др.).

К столу станка тиски необходимо крепить болтами, соответствующими размеру паза стола; возможно также крепление деталей прижимными планками, упорами и т.п.

65. Установка и снятие обрабатываемых деталей во время работы станка допускаются только при использовании специальных позиционных приспособлений (поворотных столов конвейеров и др.), обеспечивающих полную безопасность работы. Станки должны быть оборудованы устройствами, возвращающими шпиндель в исходное положение после его подачи. При отсутствии указанной оснастки установка и снятие деталей должны производиться только после отключения и полной остановки станка.

66. При закреплении инструмента в шпинделе с помощью клиньев, винтов, планок и других устройств эти элементы не должны выступать за пределы шпинделя. В случае невозможности выполнения этого требования поверхность указанных элементов следует закрывать защитным устройством.

67. Стружка из просверленных отверстий удаляется гидравлическим способом, магнитами, металлическими крючками и др. только после остановки станка и отвода инструмента.

68. Сверлить отверстия в вязких металлах следует спиральными сверлами со стружкодробильными каналами.

69. Для съема инструмента необходимо применять специальные молотки и выколотки, изготовленные из материала, от которого не отделяются частицы при ударе.

70. Не допускается:

- вставлять или вынимать сверло или другой инструмент из шпинделя до полного прекращения его вращения. Удалять сверла из шпинделя следует специальным клином, который нельзя оставлять в пазу шпинделя;

- использовать на станках инструмент с забитыми или изношенными конусами и хвостовиками;

- проверять рукой остроту режущих кромок инструмента во время работы станка, глубину отверстия и выход сверла из отверстия в детали, охлаждать сверла мокрой тряпкой;

- подводить трубопровод эмульсионного охлаждения к инструменту или производить его крепление, а также переналадку станка во время работы;

- работать на сверлильных станках в рукавицах при сверлении. Установка и снятие крупногабаритных деталей производится в рукавицах только после остановки станка.

Работа на шлифовальном станке
Требования к шлифовальным кругам

71. Шлифовальные круги должны быть тщательно проверены на наличие трещин. 

72. Перед установкой на станок круги необходимо испытать на прочность вращением, превышающим окружную рабочую скорость в 1,5 раза. Продолжительность испытаний составляет 5 мин для кругов диаметром 150...475 мм и 7 мин — для кругов диаметром 500 мм и более. Для скоростных кругов диаметром 30...90 мм время испытаний составляет 3 мин. При установке на испытательный станок круг необходимо закрепить фланцами.
73. Шлифовальные круги должны быть снабжены защитными кожухами, которые должны быть установлены на шлифовальной бабке. Кожухи предохраняют работников при возможном разрыве шлифовального круга от брызг смазывающе-охлаждающей жидкости.


74. Каждый круг перед установкой на станок необходимо сбалансировать, а после установки — подвергнуть кратковременному вращению вхолостую на рабочей скорости: при диаметре до 150 мм — в течение 3 мин, при диаметре свыше 150 мм — в течение 5 мин.


75. Перед началом работы необходимо проверить наличие на шлифовальном круге заметных трещин и выбоин. Неисправный абразивный инструмент необходимо заменить. Проверить, имеется ли прокладка между зажимными фланцами и кругом, не ослаблены ли гайки и зажимные фланцы.

При работе подачу шлифовального круга на изделие или изделия на круг необходимо осуществлять плавно, без рывков и резкого нажима.


76. Жидкость должна омывать круг по всей его рабочей поверхности и ее необходимо своевременно отводить, чтобы круг не оставался погруженным в жидкость.


77. При уменьшении диаметра круга из-за износа частоту вращения его можно увеличить, при этом рабочая окружная скорость не должна превышать допустимую для данного круга.


78. Правку круга необходимо проводить специальными инструментами, надежно закрепленными в приспособлении, которое необходимо закрепить на столе, шлифовальной бабке или в центрах станка. Правящий инструмент необходимо плавно подвести к наиболее выступающим частям круга, после чего включить продольную подачу. Подача инструмента или приспособления для правки круга должна быть механической.


79. Запрещается работать боковой поверхностью круга, если круг не предназначен специально для данной работы.

Требования к управлению шлифовальным станком

80. При работе на шлифовальных станках, прежде чем начать работу, необходимо проверить надежность закрепления изделия. При работе в центрах необходимо контролировать плотность вхождения заднего центра в центровое отверстие, при установке на оправке или в патроне — надежность зажатия изделия.


81. При установке и закреплении изделия на плоскошлифовальном станке необходимо закрепить его специальными упорами и прижимными планками ниже уровня обрабатываемой поверхности. Столы плоскошлифовальных станков должны быть снабжены ограждениями.


82. При включении продольной подачи следует проверить установку и закрепление упоров, ограничивающих продольный ход стола. После включения автоматической подачи не достаточно прочно закрепленный упор может отодвинуться, переключения не произойдет, вследствие чего круг врежется в торцовую поверхность изделия либо в переднюю или заднюю бабку станка.


83. Для безопасного круглого шлифования длинных изделий станки снабжаются люнетами.


84. Нельзя производить замеры изделия на ходу станка. Прежде чем остановить станок, необходимо выключить подачу и отвести круг от изделия. Для предотвращения ранений глаз отлетающими частицами металла или абразивными зернами необходимо работать в защитных очках.

ГЛАВА 4

ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА ПО ОКОНЧАНИИ РАБОТЫ
85. Выключить и остановить оборудование.
86. Очистить инструмент и приспособления от загрязнений и убрать в определенные для хранения места.

87. Привести в порядок рабочее место. Уборку проводить специальной щеткой-сметкой.
88. Снять средства индивидуальной защиты, очистить их от загрязнений  и убрать в отведенное для хранения место.

89. Сообщить непосредственному руководителю о недостатках, влияющих на безопасность труда, выявленных во время работы.
ГЛАВА 5
ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА В АВАРИЙНЫХ СИТУАЦИЯХ
       90. В случае возникновения аварийной ситуации следует:

- по возможности устранить причину её возникновения, немедленно отключив  источник аварийной ситуации;

       - оповестить об опасности окружающих людей;
- прекратить все работы, не связанные с ликвидацией аварии;

- принять меры по предотвращению развития аварийной ситуации и воздействия травмирующих факторов на других лиц;

- выйти самому и обеспечить вывод людей из опасной зоны, если есть опасность для их здоровья и жизни;

- о случившемся сообщить непосредственному руководителю или иному уполномоченному должностному лицу работодателя.

Работу возобновлять только после устранения причин, приведших к аварийной ситуации.

      91. При обнаружении пожара:

- незамедлительно сообщить по телефонам 101 или 112 либо непосредственно в пожарное аварийно-спасательное подразделение адрес и место пожара;

- принять возможные меры по оповещению людей и их эвакуации, а также тушению пожара имеющимися первичными средствами пожаротушения. Пламя в электроустановках до 1000В следует тушить углекислотными или порошковыми огнетушителями. Не допускать применять воду для тушения электрооборудования, находящегося под напряжением.

- доложить о случившемся непосредственному руководителю.
92. При несчастном случае работающий обязан:

- принять меры по предотвращению воздействия травмирующих факторов на потерпевшего, оказанию ему первой помощи, вызову на место происшествия медицинских работников или доставке потерпевшего в учреждение здравоохранения;

- немедленно сообщить о происшедшем (или попросить это сделать другого работающего) непосредственному руководителю или другому должностному лицу;

- обеспечить сохранность обстановки на момент аварии или несчастного случая, если это не предоставляет опасности для жизни и здоровья окружающих; в противном случае зафиксировать ее путем составления схем, протокола, фотографирования и т.п.

Работу возобновлять только после устранения причин, приведших к несчастному случаю.
93. В случае получения травмы и (или) внезапного ухудшения здоровья (усиления сердцебиения, появления головной боли и другого) работник должен прекратить работу, сообщить об этом непосредственному руководителю или другому должностному лицу и при необходимости обратиться к врачу.
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