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Конкурстық тапсырма

«Сандық бағдарламалы басқарылатын (СББ) станогында токарлық өңдеу» 
құзыреттілігі

Бас сарапшы: Гайненов С.С.

Бас сарапшы орынбасары:  Сариева Д.А.

Байқау тапсырмасы А3 форматында бөлшек сызбасы беріледі.
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· Байқау тапсырмасын жобалауға қойылатын талаптар

Байқау тапсырмасы келесі опреациялардан тұрады:

· Бүйірлеу операциясы

· Жону операциясы

· Сыртқы бунақ жону опреациясы
· Фаска жону
· Бұранда жону

· Байқау тапсырмасын орындауда қатысушылар келесі әрекеттерді орындауы қажет:

· Бағдарлама құру

· Технологиялық процесс құру

· Станокты баптау

· Өңдеу үшін жұдырықшаға дайындаманы  орнату

· Жұдырықшаларды жөнге келтіру

· Өңдеп болғаннан кейін бөлшекті алу

Токарлық өңдеу. Тапсырманың тұжырымы.

Сызбада берілген бұйым L40 Optimum токарлық СББ токарлық станокта  дайындалады. Қатысушыларға Болат 3 маркалы материалынан «Білік» бөлшегін дайындауға белгілі бір уақыт беріледі. Реттеу картасын (қосымша 1) пайдаланып, өңдеудің технологиялық ретін ойша анықтап, құрылымдық жоспарын жасақтайды. Реттеу картасына технологиялық процестің мөлшерін және барлық қажетті қадамдарын салу, оның ішінде технологиялық параметрлерін (кесу жылдамдығы, берілу, құрал-сайман ұяшығы және  құрал-сайманның реттік санын, құрал-сайманның атын) және құрал-сайманның мінездемесі көрсетіледі.

Тапсырманы орындауға берілетін уақыт:

· бағдарламаны жазу (60 мин);

· Реттеу картасын жасау (10 мин);

· Бұйымды өңдеу (50 мин);

· Барлығы 120 мин.
120 минут өткеннен кейін эксперттер конкурстық тапсырмаларды  орындауды тоқтады. 


Рұқсат етілетін қосымша құралдар:

· құрал-жабдықтар каталогі және кесудің параметрлері,

· кесте кітабы;

· калькулятор

Бағдарламаның атауы: «Сандық бағдарламалы басқарылатын (СББ) станогында токарлық өңдеу»
Материалы: Болат 3
Уақыты: _____________
Құрастырушы: токарлық-фрезерлік оқыту шеберханасы
	№
	Технология

лық процестің 

қадамы
	Құрал-жабдықтардың 

аты
	Ұяшықтағы реттік саны 
	Кесу жылдамдығы/

айналым саны 


	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	

	8
	
	
	
	

	9
	
	
	
	

	10
	
	
	
	


Бағалау критерийі
	Құрал-саймандарды  реттеу картасы 
	Жоғарғы ұпай
	Алғаны 

	· Барлық мәліметтер енгізілді ме?
	10
	

	· Техникалықпроцестердің барлық қадамдары құрылымдық логикалық түрде жүйеленді ме?
	
	

	· Құрал-саймандарға  логикалық  түсінікті атаулары 
берілген бе?   
	
	

	Басқарушылық бағдарлама 

	· Бағдарламада қателер жоқ па?
	10
	

	· Бағдарлама логикалық (үйлестірімдік) түрде құрылған
 ба?
	
	

	Станоктағы жұмыс

	· Станоктың  басқару органдарын қолдана білуі?
	10
	

	· Құрал-саймандарды қайта реттеудегі әрекеті?
	
	

	· Бағдарламаны орындауда станокты қолдана білуі?
	
	

	Өңделген бұйым

	· Өлшемдердің сақталуы?
	70
	

	· Бұйымды өңдеуде нақты уақыттың сақталуы?
	
	

	Жинағы 
	100
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СББ станок операторларына арналған қауіпсіздік нұсқаулары
1.1. Сандық бағдарламалы басқарылатын  (СББ) станоктар операторлары металл кескіш станоктармен жұмыс істеу кезінде жалпы қауіпсіздік ережелеріне бағынады.
1.2. Әрбір жаңадан қабылданған қызметкер жұмыс орнында кіріспе нұсқау мен жұмыс орнында жекелеген нұсқаулардан өтуі керек
1.3. Жеке нұсқау болған кезде нұсқаушы қызметкерді техникамен және көлік құралдарымен жұмыс істеу ережелерімен, жұмыс орнын сақтау ережелерімен, арнайы және жұмыс киімімен, аяқ киіммен, осы жұмыс орнындағы жеке қорғану құралдарымен және өндірісті дайындау мен дайындау технологиясының бөлігі болып табылатын басқа да жұмыс орындарымен таныстырады.

1.4. Қызметкер қауіпсіздік ережелерімен мұқият танысқаннан кейін ғана жұмысқа қабылдануы мүмкін.

1.5. Нұсқаудың  нәтижелері арнайы журналда жазылады, оған нұсқау өткізген адам және осы нұсқауды алған қызметкер қол қояды.

СББ станоктарында жұмыс істегенге дейінгі қауіпсіздік талаптары:
 2.1. Жұмыс киіміңіз бен аяқ-киіміңізді тәртіпке келтіріңіз:
- жаға мен жең ілгегктерін түймелеп, белдеуін жабылғанша бекітіңіз немесе қысыңыз;

- тығыз кигізілетін бас киім киіп жұмыс істеу, шашыңыздың жабық болуы керек;

- Аяғыңызға жаңқадан және шаң-тозаңнан қорғайтын  аяқ киім (Жеңіл аяқ киімде жұмыс істейтін - тәпішке, сандалға, рұқсат етілмейді).
2.2. Станок пен жұмыс орны жақсы жағдайда екеніне көз жеткізіңіз, жолдан құлап кетуі мүмкін нәрсені алып тастаңыз.
2.3. Станоктың жеткілікті майлануын қамтамасыз етіңіз, оған арналған резервуарларда май деңгейін тексеріңіз.

2.4. бекітудің дұрыстығын және беріктігін тексеріңіз:

- дөңгелектердің, жетек белдіктерінің, роликтердің, доңғалақтардың, шпиндельдердің және т.б. электр қондырғыларының, сондай-ақ электрқұрылғылардың токарлық бөліктері (стартер, пышақ қосқыштар, трансформаторлар);

- жаңқадан қорғайтын сақтандырғыш қондырғы мен салқындатқыш майлар және майлау-салқындату сұйықтықтары (МСС) 

2.5. Қажет болса, жұмыс аймағы жеткілікті түрде жарықтандырылып, жарық тікелей көзге түспеуі үшін станоктың  жергілікті жарықтылығын реттеңіз. (Кернеуі 36 вольтты жергілікті жарықтандыруды қолдануға тыйым салынады.

2.6. Арнайы нұсқаулыққа сәйкес көтеру құрылғыларына, теміржолдарға және түйреуіштерге арналған жеке аппараттық құралдардың бар-жоғын тексеріңіз

2.7. Дұрыс жұмыс істеуін қамтамасыз ете отырып, машинаның жұмыс істемей тұрғандығын, қолмен және автоматты режимдерде тексеріңіз:

- бақылау - электр тетіктерінің тежеуіш құрылғылары, көтеру және беру құрылғылары;

- қалыпты және үзіліссіз майлау мен салқындатқышты қамтамасыз ететін майлау және салқындату жүйелері;

- бос жүрістен жұмыс жүрісіне өздігінен қосылмауын қамтамасыз ететін рычагтардың қосылу және айырылуы;
- қысқы пневмопатрондар, механикаландырылған қысқыш айлабұйымдар.

2.8. Станоктың қозғалмалы бөліктерінде кептелудің немесе шамадан тыс бос жерлердің жоқтығына көз жеткізіңіз (әсіресе шпиндельде, алдыңғы топайда, суппорттың немесе үстелдің бойлық, көлденең немесе тік жүрістерінде).
2.9. Станок пенжабдықтың дұрыс жұмыс істемеген жағдайында жауапты адамға дереу хабардар етіңіз және ақаулықты түзеткенге дейін жұмысқа кіріспеңіз. (Ақаулы машиналарда және қажетті қорғаныс құралы жоқ станоктарда жұмыс істеуге тыйым салынады.)

2.10. жаңқаларды тазалау үшін қармақ, щетка – сметка, кілт және т.б. қажетті құралдарды дайындаңыз.

2.11. Жұмыс орындары мен өтпелерді араластырмай, төсемде немесе тіректерде өңдеуге арналған бөлшектерді жинаңыз. Бөлшектердің биіктігі 0,5 м аспауы тиіс, орташа 1,0 м, ал ірі  1,5 м-ден аспауы керек.

2.12. Металлдарды ұшатын жаңқамен өңдегенге дейін, арнайы қорғаныс құрылғылары болмаған кезде мөлдір материалдан жасалған көзілдірікке немесе қорғаныс қалқанын қолдану қажет.

2.13. Аяғыңыздың астындағы ағаш тор үнемі дұрыс болуы керек.

2.14. Станоктың құрамдас бөліктерінің соққыдан және бұзылудан қорғайтын шекті қосқыштардың тоқтау сенімділігін тексеріңіз.

2.15. Станокты іске қосар алдында, станокты  іске қосу ешкімге қауіп төндірмейтінін алдын ала тексеріңіз.
СББ станоктарында жұмыс істеу кезіндегі қауіпсіздік талаптары:

3.1.Ж ұмыс кезінде СББ станогыныңның жұмысын үнемі қадағалаңыз:
- электронды құрылғының басқару панелінде сигнал беру арқылы;

- бағдарламалардың басқару пункттері (станок жұмыс органдарының «бастапқы күйіне», «бірдей позицияда құралдың үнемі өзгеруі» және т.б.);

- станоктың және басқа жабдықтардың жұмыс бөліктерінің желілік қозғалыстар мен айналмалы қозғалыстардың сипаты мен шамасы;

- әртүрлі механизмдердің  шу деңгейі мен  ауытқу сипаттамасы бойынша;

- түрлі технологиялық командалардың сандық бақылауымен жабдықтардың түйіндерін орындаудың анықтығы бойынша;

3.2. СББ станокта тозған немесе деформацияланған бағдарламалық жасақтамадағы жұмысқа жол бермеңіз (магниттік таспа, перфотаспа және т.б.).

3.3. Бағдарламалық жасақтамаға кіру үшін таспалы дискілердің тазалығы мен қызмет көрсетілуін қадағалаңыз.

3.5. Бір атаудың бір бөлігін қайта өңдеуден ауысқан кезде, бағдарлама бойынша жұмысты бастау үшін жұмыс органдарының «бастапқы күйі» нүктелерін анықтайтын аялдамалардың дұрыс орналасуына назар аударыңыз. Есте сақтаңыз, дұрыс орнатылмаған аялдамалар жылжымалы жабдықтардың денелерін стационарлық және айналмалы құрылғыларға әкелуі мүмкін.

3.6. Ақаулықтар мен сәтсіздікке ұшыраған жағдайда, басқа құрылғылармен жұмыс істейтін құралдың әсеріне және жабдыққа жол бермеу үшін төтенше жағдайды автоматты түрде жоятын шектеу қосқыштарының орналасуын белгілеу арқылы ықтимал соққылардан жылжымалы бөліктердің қозғалысын шектеңіз.

3.7. Кесу құралының жағдайын жақсы қадағалаңыз. Әрқашан есіңізде болсын, кешіктірмей машинаны сынған кезде, ауыр салдарға әкелуі мүмкін.

3.8. Тозған бағдарламалық жасақтаманы ауыстырғанда немесе жаңасын пайдаланғанда, машина бөліксіз жұмыс істеп тұрған кезде дұрыс екенін тексеріп, бағдарламаны «орын ауыстырусыз бағдарламаны іске қосу» режимінде іске қосыңыз.

3.9. Бағдарламалық жасақтаманы түзетуден немесе өзгертуден кейін бірінші бөлікті өңдегенде, әсіресе мұқият әрі абай болыңыз. Сонымен қатар, қозғалыстардың максималды мәндерін басқару жүйесіне енгізілетін түзету қосқышынан бөлікке;

3.10. Дайындама өлшемдері мен пішінін тексеріңіз. дайындама сызбасынан дайындама пішінінің ауытқуы болған жағдайда (бөлшекті өңдеу енгізілген) бөлім басшысына міндетті түрде хабарлау керек.  

3.11. Әрқашан есіңізде болсын, СББ станоктарында өңдеу кезінде есептелгендерге қатысты механикалық өңдеуге арналған артықшылықтар айтарлықтай асып кетуі мүмкін, үлкен бөлігі жүктемеге, бөлшектердің кетуіне, құрал мен құрылғының бұзылуына әкелуі мүмкін.

3.12. бағдарламада байқалған барлық кемшіліктердің барлығын бөлім басшысына хабарлаңыз;  
3.13. Сұйықтықты коннекторларға, датчиктерге және басқа электрлік жабдықтарға және автоматтандыру компоненттеріне кіруге жол бермеңіз. Егер осы кемшіліктер бар болса, оларды жою амалдарын жасаңыз. 3.14. Жұмыс кезінде немесе қалыпты пайдаланудан ауытқулар туындаған жағдайда, ақаулықтың болжамды себебі есбебінен  бөлім басшысына және тиісті қызмет көрсету бөліміне хабарлаңыз. 

3.15. Қызметкерлерді жоспарлы профилактикалық  немесе ағымдағы (ТЖ) жөндеу жұмыстарын уақтылы және сапалы жүргізуді талап етіңіз.

3.16. Алдын ала ауытқуларды анықтау үшін СББ станок тораптарының жағдайын дербес тексеріңіз.

3. 17. Пневматикалық қысқыштардың қысқыш элементтерінің техникалық күйіне ерекше назар аударыңыз, олардың дұрыс жұмыс істеуін қадағалаңыз және жүйелі тазалауды қажет етіңіз. Есіңізде болсын, қысқыш элементтердің айқын жұмысы өңдеу процессінде бөліктің босатылуына әкелуі мүмкін екенін ұмытпаңыз.

3.18. Қысқыш элементтері бар болса, олардың жұмысын қалпына келтіріңіз. Бұл жағдайда белгілі бір бөлікті өңдеу (технология) бағдарламасына сәйкес ойықтардың (диаметрі, тереңдігі, биіктігі, ені) параметрлерін қатаң сақтау керек. Осы жағдайлардың сақталмауы бөлшектің ұшуына немесе қысқыш элементтердің сынуына әкелуі мүмкін.

3.19. Жабдықты қосулы күйде қалдырмаңыз немесе СББ-ге қараусыз қалдырмаңыз. Станоктан қысқаша шығу жағдайында барлық жабдықты толығымен өшіріңіз.

3.20. СББ станоктарында жұмыс істеудің қауіпті әдістеріне жол бермеңіз.

3.21. . СББ станоктарына арналған барлық дайындық жұмыстары олардың қуатсыз күйінде немесе «Реттеу режимінде» жүзеге асырылады: 

- аспаптарды, айлабұйымдарды, патрондар мен дайындамаларды, бөлшектерді және т.б. орнату және ауыстыру бойынша;

- «бастапқы күй» тоқтауын орнату және ажыратқыштарды орнату бойынша;

- механикалық түйіндер мен майлау жүйелерін реттеу бойынша

3.23. Құрылғының автоматты циклына станоктың басқару панеліндегі қосқыштар, түймелер, басқа элементтер, электронды құрылғы және «Жалпы циклдің тоқтатылуы» басқа жабдықтардың көмегімен кедергі жасамаңыз.

3.24. СББ станоктарын көп станокты қызмет көрсету кезінде жұмыс істеудің қауіпсіз жағдайларын қамтамасыз ету қажет:

- станоктардың қызмет көрсету аймағы дайындама, өңделген бөліктер, құрал-саймандар, аспаптар, сөрелер және төсек-орын үстелдеріне, басқа заттарға араласпағанына көз жеткізіңіз;

- кесу құралынан ұшатын жаңқадан сенімді қорғануды, аяқ астына МСС төгілмеуін қадағалаңыз. 

- Қызмет аймағындағы жаңқаларды уақтылы алып тастаңыз, оның  аяғыңыздың астына түспеуін қадағалап, жергілікті жарықтандырудың шамдарын мезгіл-мезгіл тазалап, жұмыс орнында тазалық пен тәртіпті бақылаңыз.
3.25. СББ станоктарындағы бөлшектерді өңдеу үшін жеткіліксіз технологиялық процесс болғанда (жиі құрал-жабдықтардың бұзылуы, бұйымдарға арналған шығындардың ауытқуы, станоктар мен жабдықты орнату, түзету және реттеу қиындықтары, жұмыс өлшемдерін өңдеу кезінде сақтау және т.б.), бөлімнің басшысына  көп станокты қызметтің мүмкін еместігі туралы айтыңыз.

3.26. Жоғары көтерілген және қозғалыстағы жүктемеге жүк көтергіш құрылғылардан және қозғалатын көліктен алынған сигналдарға мұқият қараңыз.
СББ станоктарында жұмыс істегенде төтенше жағдайлардағы қауіпсіздік талаптары:

4.1. Оқиға орнына бөлім бастығы мен тиесілі қызметтерге (өрт, апат, газ, техникалық және т.б.) қоңырау шалу үшін шаралар қабылданады.

4.2. Дауыл, жер сілкінісі және басқа да табиғи апаттар жағдайында барлық жұмыстарды тоқтатып, жабдықты өшіріп, жұмыс орнынан кетіп, өз құтқару шараларын қолданыңыз.

4.3. Егер апат кезінде жарақат алсаңыз, дәрігеріңізге қоңырау шалыңыз немесе жедел жәрдем сұраңыз «03» 
СББ станогында  жұмыс аяқталғаннан кейінгі қауіпсіздік талаптары:
5.1. Машиналар мен жабдықтарды толығымен өшіріңіз.

5.2. Жұмыс орнын қалпына келтіріңіз:

- СББ станогын жаңқадан, сынықтар мен шаң-тозаңнан тазартыңыз;

- Станокты және басқа жабдықты сүртіңіз.

5.3. Станоктың барлық қозғалмалы бөліктері мен механикалық бөліктерін маймен майлаңыз. Бағыттағыштардың, қорғағыш бұрандалардың, құралдың өзгеру нүктелерінің жағдайына ерекше назар аударыңыз, оларды әрқашан таза ұстаңыз.

5.4. Ауысымдағы жұмысшыны (ауысымды режимде) бәрі туралы, тіпті ең кішігірім және кішкене болса да, станоктар мен жабдықтар ақаулықтарын ескертіңіз.

5.5. Жұмыс киімдеріңіз бен аяқ-киімдеріңізді алып тастаңыз, оларды арнайы сақталған орынға алып, киіміңізді ауыстырыңыз және таза киім мен аяқ киімге ауысыңыз.

5.6. Жеке гигиенаға жеке талаптар қойыңыз.
Осы нұсқаулықтың орындалуын бөлім басшысы  және кәсіпорында қауіпсіздікті қамтамасыз етуге жауапты тұлғаларға жүктеледі.
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1.1. На операторов станков с числовым программным управлением (ЧПУ) распространяются общие правила безопасности при работе на металлорежущих станках.
1.2. Каждый вновь принятый работник должен пройти вводный инструктаж и индивидуальный инструктаж на рабочем месте.
1.3. При индивидуальном инструктаже инструктор знакомит работника с правилами обращения с оборудованием и транспортными средствами, с правилами содержания рабочего места и ношения специальной и рабочей одежды, обуви, со средствами индивидуальной защиты на данном рабочем месте и других рабочих местах, входящих в технологию механообработки и подготовки производства.
1.4. Работник может быть допущен к работе только после всестороннего ознакомления с правилами техники безопасности.
1.5. Результаты проведенного инструктажа регистрируются в специальном журнале, который подписывают: лицо, проводившее инструктаж, и работник, получивший этот инструктаж.

Требования безопасности до начала работы на станке с ЧПУ:

2.1. Приведи в порядок рабочую одежду и обувь:
- застегни или перетяни резинкой обшлага рукавов, заправь одежду так, чтобы не было развевающихся концов;
- работай в головном уборе, плотно облегающем голову, волосы должны быть надежно укрыты;
- обувь должна надежно защищать ноги от попадания на них стружки, грязи и пыли.
(Работать на станках в легкой обуви – тапочках, сандалиях, сланцах, босоножках – не разрешается.)
2.2. Убедись в хорошем состоянии станка и рабочего места, убери с пути всё, что может вызвать падение.
2.3. Обеспечь достаточную смазку станка, проверь уровень масла в предназначенных для него резервуарах.
2.4. Проверь наличие, исправность и прочность крепления:
- ограждений зубчатых колес, приводных ремней, валиков, приводов, шпинделя и т.д., а также токоведущих частей электроаппаратуры (пускателей, рубильников, трансформаторов);
- предохранительных устройств защиты от стружки и устройств подачи охлаждающих масел и смазочно-охлаждающих жидкостей (СОЖ).
2.5. При необходимости отрегулируй местное освещение станка так, чтобы рабочая зона была достаточно освещена и свет не попадал прямо в глаза. (Пользоваться местным освещением с напряжением более 36 вольт запрещается.)
2.6. Проверь наличие индивидуальных приданных станку подъемных устройств и чалочно-захватных приспособлений согласно специальной инструкции.
2.7. Проверь исправность станка на холостом ходу, в ручном и автоматическом режимах, при этом убедись в исправном действии:
- органов управления – электрических кнопочных устройств тормозов, подъемных и подающих устройств;
- систем смазки и охлаждения, обеспечивающих нормальную и бесперебойную смазку и подачу СОЖ;
- фиксации рычагов включения и переключения, обеспечивающих невозможность самопроизвольного переключения с холостого хода на рабочий;
- зажимных пневмопатронов, механизированных зажимных приспособлений.
2.8. Убедись в отсутствии заеданий или излишней слабины в движущихся частях станка (в особенности в шпинделе, в передней бабке, при продольных, поперечных или вертикальных ходах суппорта или стола).
2.9. В случае неисправности станка и оборудования немедленно сообщи об этом ответственному лицу и, до устранения неисправности, к работе не приступай. (Работать на неисправных и на не имеющих необходимых защитных ограждений станках запрещается.)
2.10. Приготовь крючок для удаления стружки, щетку-сметку, ключи и другой необходимый инструмент.
2.11. Уложи устойчиво на подкладках или стеллажах поданные на обработку детали, не загромождая рабочего места и проходов. Высота штабелей для мелких деталей не должна превышать 0,5 м., для средних – 1,0 м., а для крупных – 1,5 м.
2.12. Перед обработкой металлов с отлетающей стружкой, при отсутствии специальных защитных устройств надень очки или предохранительный щиток из прозрачного материала.
2.13. Деревянная решетка, находящаяся под ногами должна быть всегда исправна.
2.14. Проверь надежность срабатывания блокировок концевых выключателей, предохраняющих узлы станка от ударов и поломок.
2.15. Перед каждым включением станка предварительно убедись, что пуск станка никому не угрожает опасностью.

 Требования безопасности во время работы на станке с ЧПУ:

3.1. Постоянно наблюдай за работой станка с ЧПУ в процессе работы:
- по сигнализации на панели управления электронного устройства;
- по контрольным точкам программ (возврат рабочих органов станка «в исходное состояние», «постоянство точки смены инструмента» в одной и той же позиции и др.);
- по характеру и величине линейных перемещений и вращательных движений рабочих органов станка и другого оборудования;
- по отклонениям характера и уровня шума различных механизмов;
- по четкости выполнения узлами оборудования с ЧПУ различных технологических команд.
3.2. Не допускай работу на станке с ЧПУ по изношенным или деформированным программным носителям (перфолента, магнитная лента, ППЗУ и др.).
3.4. Следи за чистотой и исправностью лентопротяжных устройств ввода программных носителей.
3.5. При переналадке с обработки детали одного наименования на другое обрати внимание на правильную расстановку упоров, определяющих точки «исходного состояния» рабочих органов для начала работы по программе. Помни, что неправильно установленные упоры могут привести к ударам подвижных органов оборудования о неподвижные и вращающиеся.
3.6. Для предотвращения ударов инструмента и рабочих органов оборудования о другие органы в случае сбоев и отказа, ограничивай величину перемещения подвижных органов от возможных ударов установкой такого положения концевых выключателей, которое автоматически исключает аварийную ситуацию.
3.7. Внимательно следи за состоянием режущего инструмента. Постоянно помни, что несвоевременная остановка станка при поломках инструмента может привести к тяжелым последствиям.
3.8. При замене изношенного программоносителя или использовании нового обязательно проверь его правильность при работе станка на холостом ходу без детали, а правильность отработки самой программы проверь в режиме «отработка программы без перемещений».
3.9. Будь особо внимателен и осторожен при обработке первой детали после переналадок или смены программоносителя. Не допускай при этом ввода в систему управления максимальных значений перемещений с корректирующего переключателя в сторону детали.
3.10. Поверь размеры и форму заготовок. В случае отклонения размеров и формы заготовки от чертежа заготовки (заложенных в программу обработки детали) немедленно сообщите об этом начальнику участка.
3.11. Всегда помни, что значительное превышение припусков на обработку относительно расчетных, при обработке на станке с ЧПУ может привести к недопустимо большим перегрузкам, вылету детали, поломкам инструмента и станка.
3.12. Обо всех замеченных недостатках в программах обработки немедленно сообщи начальнику участка.
3.13. Не допускай попадания СОЖ на клемники, разъемы, датчики и другое электрооборудование и элементы автоматики. В случае наличия этих недостатков прими меры к их устранению.
3.14. В случае возникновения каких-либо неисправностей в процессе работы, или отклонений от нормальной работы, немедленно заяви начальнику участка и в соответствующую службу обслуживания по характеру предполагаемой причины неисправности.
3.15. Требуй от обслуживающего персонала своевременного и качественного проведения планово-предупредительного (ППР), профилактического (ПР) или текущего (ТР) ремонта.
3.16. Периодически проверяй самостоятельно состояние узлов станков с ЧПУ с целью выявления отклонений от нормальной работы на более ранней стадии.
3.17. Обрати особое внимание на техническое состояние зажимных элементов пневмопатронов, следи за их исправной работой и требуй систематической чистки. Помни, что нечеткая работа зажимных элементов может привести к вылету детали в процессе обработки.
3.18. При возникновении износа зажимных элементов восстанови их работоспособность. При этом строго соблюдай параметры выточек (диаметр, глубина, высота, ширина) в соответствии с программой обработки (технологией) конкретной детали. Невыполнение этих условий так же может привести к вылету детали, или же к врезанию в зажимные элементы.
3.19. Не оставляй включенное или работающее оборудование с ЧПУ без присмотра. В случае кратковременного отлучения от станка полностью выключи всё оборудование.
3.20. Не допускай опасных приемов и методов работы на станках с ЧПУ.
3.21. Все подготовительные работы на станках с ЧПУ проводи в их обесточенном состоянии или в режиме «Наладка»:
- по установке и замене инструмента, приспособлений, патронов, заготовок и деталей и т.д.;
- по установке упоров «исходного состояния» и концевых выключателей;
- по регулировке механических узлов и систем смазки.
3.22. Не работай без ограждения вращающихся частей в рабочей зоне станка.
3.23. Не вмешивайся в автоматический цикл работы станка с помощью переключателей, кнопок, других элементов на панелях управления станка, электронного устройства и другого оборудования кроме «Прекращения общего цикла».
3.24. При многостаночном обслуживании станков с ЧПУ требуй обеспечения безопасных условий работы:
- следи за тем, чтобы зона обслуживания станков не была загромождена заготовкой, обработанными деталями, инструментом, приспособлениями, стеллажами и тумбочками, прочими предметами;
- следи за обеспечением надежной защиты от сходящей и отлетающей от режущего инструмента стружки и окалины, а так же брызг и вытекания под ноги СОЖ;
- своевременно убирай зону обслуживания от стружки, не допускай нахождения её под ногами, периодически протирай арматуру и лампы местного освещения, следи за чистотой и порядком на рабочем месте.
3.25. В случае недостаточно отработанного технологического процесса обработки детали на станках с ЧПУ (частые поломки инструмента, колебания припусков на заготовках, трудности с настройкой, наладкой и настройкой станка и оборудования, выдерживания в процессе обработки операционных размеров и т.д.) заяви начальнику участка о невозможности многостаночного обслуживания.
3.26. Внимательно относись к сигналам, подаваемым с грузоподъемных устройств и движущегося транспорта, не находись под поднятым и движущимся грузом.


Требования безопасности в аварийных ситуациях при работе на станке с ЧПУ:

4.1. Прими меры по вызову к месту аварии начальника участка и служб по принадлежности (пожарной, скорой, газовой, технической, и т.д.).
4.2. В случае урагана, землетрясения и других стихийных бедствий прекрати все работы, выключи оборудование, покинь рабочее место и прими меры по собственному спасению.
4.3. При получении травмы во время аварии обратись к врачу или попроси вызвать скорую помощь по телефону «03».

 

Требования безопасности по окончании работы на станке с ЧПУ:

5.1. Полностью выключи станки и оборудование.
5.2. Приведи в порядок рабочее место:
- убери станок с ЧПУ от стружки, окалины и грязи;
- вытри станок и другое оборудование.
5.3. Смажь все движущиеся части и механические узлы станка маслом. Обрати особое внимание на состояние направляющих, ходовых винтов, узлов смены инструмента, постоянно поддерживай их в чистоте.
5.4. Предупреди сменщика (при многосменном режиме работы) обо всех, даже малейших и незначительных, неисправностях станка и оборудования.
5.5. Сними рабочую одежду и обувь, убери их в специально отведенное для них место, переоденься и переобуйся в чистую одежду и обувь.
5.6. Выполни индивидуальные требования по личной гигиене тела.

Контроль за выполнением настоящей инструкции возлагается на начальника участка и на лица, ответственные за обеспечение техники безопасности на данном предприятии.

	№
	Наименование
	Ед. измерения
	Кол-во
	Наличие (Да\Нет) у организатора
	Комментарий

	1
	Секундомер цифровой
	шт
	5
	
	 

	2
	Штангенциркуль ШЦ-І, 

Штангенциркуль ШЦ-ІІ
	шт
	3
	
	 инструмент для оценки готовых деталей

	3
	Микрометр механический 

(0-25мм; 25-50мм; 50-75мм)
	шт
	3
	
	инструмент для оценки готовых деталей

	4
	Радиусомер
	шт
	3
	
	 инструмент для оценки готовых деталей

	5
	Резьбомер М
	шт
	3
	
	инструмент для оценки готовых деталей

	6
	Угломер
	шт
	3
	
	инструмент для оценки готовых деталей

	7
	Щетка-сметки
	шт
	1
	
	

	8
	Крючок для уборки стружки
	шт
	1
	
	

	9
	Набор из 9 резцов 20x20 мм с мех.креплением твердосплавных пластин
	Комплект 
	10
	
	режущий инструмент подбирается под деталь

	10
	Заготовки ,Материал сталь 3, Размеры Ø40 мм - длина 120 мм.
	шт
	10
	
	

	11
	Ботинки (с металическими вставками), одежда(халат или куртка), очки, перчатки (хб)
	Комплект 
	5
	
	участники везут с собой
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