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Изложены основные правила безопасности при работе с применением гру
зоподъемных механизмов, инструмента и приспособлений. С вводом в действие 
настоящих Правил аннулируются "Правила пользования инструментом и приспо
соблениями, применяемыми при ремонте и монтаже энергетического оборудова
ния" (М .: Энергия, 1973).

Д ля инженерно-технического персонала, производящего ремонтно-эксплу
атационные, строительные, монтажные и наладочные работы на предприятиях и в 
организациях Минтопэнерго Российской Федерации и на предприятиях комму
нальной энергетики России.

Настоящее издание повторяет "Правила безопасности при работе с инстру
ментом и приспособленяями" (М .: Энергоатомиздат, 1986) с учетом Извещения об 
изменении №  1 "Правил безопасности при работе с инструментом и приспособле
ниями" (М .: О ТО  О РГРЭС, 1991) н И зволения об изменении №  2, утвержденного 
23.03.93 г. Отделом охраны труда я  техники безопасности М ивтоэнеш о России. 
При этом из текста исключены пункты 3.1.55, 3.1.60,3.1.65,3.2.35, 3.2.36, 4.3.15, 
4.4.16, 5.1.1, 7.2.38, 7.3.56 без изменения нумерации остальных пунктов. Пункты, 
в которые внесены изменения, отмечены знаком
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1. ОБЛАСТЬ И ПОРЯДОК ПРИМЕНЕНИЯ ПРАВИЛ

1.1. Настоящие Правила обязательны для 
персонала, выполняющего ремонтно-эксплуа
тационные, строительные, монтажные и нала
дочные работы с применением грузоподъемных 
механизмов, приспособлений и инструмента на 
предприятиях и в организациях Министерства 
энергетики и электрификации СССР и мини
стерств жилищно-коммунального хозяйства со
юзных республик.

1.2. Устройство, содержание и эксплуатация 
грузоподъемных механизмов, приспособлений и 
инструмента должны соответствовать не только 
требованиям, изложенным в настоящих Прави
лах, но и требованиям системы стандартов без
опасности труда, правил Госгортехнадзора 
СССР и инструкций заводов-изготовителей.

1.3. Каждый работник, если он не может 
принять мер по устранению замеченных нару
шений Правил, обязан немедленно сообщить 
своему непосредственному, а при его отсутст
вии — вышестоящему руководителю о всех на
рушениях Правил, а также о неисправностях 
механизмов, приспособлений и инструмента, 
применяемых при работах.

1.4. Отступления от настоящих Правил не 
допускаются, за исключением случаев введения 
в действие новых нормативов по охране труда. 
Правила могут быть изменены и дополнены 
только органами, их утвердившими.

1.5. *Для рабочих и служащих админи
страцией предприятия (организации) долж
ны быть разработаны в соответствии с 
действующим Положением о разработке инст
рукций по охране труда и утверждены 
совместно с профсоюзным комитетом инструк
ции по охране труда. Эти инструкции не 
должны противоречить требованиям настоя
щих Правил и стандартов системы стандартов 
безопасности труда.

1.6. Административно-технический персо
нал предприятий и организаций обязан обес
печить выполнение организационных и 
технических мероприятий для создания безопас
ных условий труда работающих с применением 
грузоподъемных механизмов, приспособлений и 
инструментов, отвечающих требованиям насто
ящих Правил и системы стандартов безопасно
сти труда.

Исходя из местных условий при необходи
мости должны быть предусмотрены дополни
тельные мероприятия, повышающие безопас
ность выполнения работ и не противоречащие 
настоящим Правилам.

1.7. Администрация предприятия (органи
зации) должна обеспечить систематический 
контроль за соответствием механизмов, приспо
соблений и инструмента требованиям безопас
ности, соблюдением персоналом правил 
безопасности, применением им предохрани
тельных приспособлений, спецодежды и других 
средств индивидуальной защиты.

1.8. Должностные лица, не обеспечившие 
выполнение настоящих Правил, подвергаются 
дисциплинарным взысканиям и привлекаются в 
установленном порядке к административной ли
бо уголовной ответственности согласно действу
ющему законодательству.

1.9. Электрозащитные средства и средства 
индивидуальной защиты, используемые при 
ремонтно-зксплуатационных, строительно- 
монтажных и наладочных работах (диэлектри
ческие перчатки, указатели напряжения, 
инструмент с изолирующими рукоятками, пре
дохранительные пояса, каски и т.п.), должны 
соответствовать требованиям государственных 
стандартов и "Правил применения и испытания 
средств защиты, используемых в электроуста
новках".
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2. ОБОРУДОВАНИЕ МАСТЕРСКИХ

2.1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1.1. * К работе на станках допускается пер
сонал, прошедший инструктажи (вводный и пер
вичный), обучение, проверку знаний 
инструкции по охране труда и имеющий соответ
ствующую запись в квалификационном удосто
верении о результатах проверки знаний и 
квалификации. Периодичность проверки зна-

й I раз в год, повторного инструктажа — не 
менее I раза в квартал.

Ремонтный персонал энергопредприятий, 
допущенный к работе на металлообрабатываю
щих или абразивных станках, должен иметь со
ответствующую запись в удостоверении на 
право производства специальных работ после 
прохождения обучения.

Допуск командированного персонала к ра
боте на станках производится лицом, ответст
венным за содержание в исправном состоянии и 
безопасную эксплуатацию станочного оборудо
вания, при наличии записи в квалификацион
ном удостоверении на право производства работ 
на станках.

2.1.2. * Конструкция станков и оборудова
ния мастерских должна соответствовать требо
ваниям ГОСТ 12.2.003-91 "ССБТ. Оборудование 
производственное. Общие требования безопас
ности" и ГОСТ 12.2.007.0-75 “ССБТ. Изделия 
электротехнические. Общие требования без
опасности”,

Кроме того, металлообрабатывающие стан
ки должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 12.2.009-80 "ССБТ. Станки металлооб
рабатывающие. Общие требования безопасно
сти", а деревообрабатывающие станки — 
ГОСТ 12.2.026,0-77* "ССБТ. Оборудование де
ревообрабатывающее. Общие требования без
опасности к конструкции".

2.1.3. * На каждом станке должен быть ука

зан его инвентарный номер. У станка (или груп
пы станков) должен быть вывешен список лиц, 
имеющих право работать на нем (них), а также 
табличка с указанием должностного лица (из 
числа специалистов), ответственного за содер
жание в исправном состоянии и безопасную экс
плуатацию станочного оборудования в цехе 
(участке). На рабочем месте у станка должна 
быть вывешена краткая выписка из инструкции 
по охране труда или памятка по технике без
опасности, в которой указываются для работаю
щего на станке основные требования по 
безопасным приемам работы, а также требова
ния к защитным, предохранительным и блоки
ровочным устройствам. При наличии станков 
одной группы в помещении достаточно одной вы
писки из инструкции по охране труда или памят
ки по технике безопасности, вывешенной на 
видном месте, доступном для работающих.

2.1.4. * Стационарные станки должны быть 
установлены на прочных фундаментах или осно
ваниях, тщательно выверены, надежно закреп
лены и окрашены в соответствии с требованиями 
ГОСТ 12.4.026-76 "ССБТ. Цвета сигнальные и 
знаки безопасности".

Вновь установленное или вышедшее из ка
питального ремонта оборудование (станки) мо
жет быть введено в работу после приемки его 
комиссией и составления соответствующего ак
та, утвержденного главным инженером пред
приятия.

Работать на оборудовании после установки 
и ремонта разрешается после проверки его мас
тером или начальником подразделения.

2.1.5. Назначение органов управления дол
жно быть указано в находящихся рядом с ними 
надписях или обозначено символами в соответ
ствии с ГОСТ 12.4.040-78 "ССБТ. Символы ор
ганов управления производственным 
оборудованием .
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На старом оборудовании допускается сохра
нение на органах управления заводских надпи
сей, которые во время ремонтов следует 
заменять символами.

Лимбы, шкалы, надписи и символы должны 
быть четко выполненными нестираемыми, хоро
шо читаемыми на расстоянии не менее 500 мм.

2.1.6. Органы ручного управления оборудо
вания и станков должны быть выполнены и рас
положены так, чтобы пользование ими было 
удобно, не приводило к защемлению и наталки
ванию руки на другие органы управления и час
ти станка и чтобы в возможно большей 
степени исключалось случайное воздействие на 
эти органы.

2.1.7. * Все виды станочр* гх приспособлений 
(кондукторы, патроны, планшайбы, магнитные 
плиты, оправки и др.) должны соответствовать 
требованиям ГОСТ 12.2.029-88 "ССБТ. При
способления станочные. Требования безопас
ности".

Защитные ограждения должны соответство
вать требованиям ГОСТ 12.2.062-81 "ССБТ. 
Оборудование производственное. Ограждения 
защитные”.

Работать на неисправных станках и обору
довании , а также на станках с неисправными или 
незакрепленными ограждениями запрещается.

2.1.8. * Ремонтировать оборудование и заме
нять рабочие органы (ножи, пилы, абразивные 
круги и др.) на неотключенных станках, без раз- 
борхи электрической схемы в соответствии с тре
бованиями "Правил техники безопасности при 
эксплуатации электроустановок" (М.: Энерго- 
атомиздат, 1987) и закрытия вентилей на подаче 
масла, пара, воздуха, воды и т.п. запрещается.

2.1.9. * В местах для под ключения к электри
ческой сети переносных электроприемников то
ка должны быть сделаны надписи, указывающие 
напряжение сети и род тока.

2.1.10. Установка штепсельных розеток и 
вилок, не соответствующих напряжению сети, 
запрещается.

2.1.11. Применять рубильники открытого

типа или с прорезями в кожухах для рукоятки 
или ножей запрещается.

2.1.12. Токоведущие части оборудования 
должны быть изолированы или ограждены либо 
находиться в недоступных для людей местах. 
Металлические части оборудования, которые 
могут вследствие повреждения изоляции ока
заться под напряжением, должны быть заземле
ны (занулены) в соответствии с "Правилами 
устройства электроустановок”.

2.1.13. В передвижных мастерских электро
оборудование должно быть металлически соеди
нено с кузовом фургона, подсоединяемого к 
защитному заземлению электроустановки, на 
территории которой он находится, либо к специ
альному переносному заземлителю.

2.1.14. Передачи (ременные, цепные, зубча
тые и др.), расположенные вне корпусов станков 
и представляющие собой опасность травмирова
ния людей, должны иметь ограждения (сплош
ные, с жалюзи, с отверстиями) с устройствами 
(рукоятками, скобами и т.п.) для удобного и без
опасного их открывания, снятия, перемещения и 
установки.

2.1.15. Внутренние поверхности дверец, за
крывающих движущиеся элементы станков (на- 
пример, шестерни, шкивы), способные 
травмировать работающего, к которым периоди
чески необходим доступ для наладки, смены ре
мней и т.п., должны быть окрашены в желтый 
сигнальный цвет.

Если указанные движущиеся элементы за
крываются съемными защитными ограждения
ми (крышками, кожухами), то окраске в желтый 
цвет подлежат полностью или частично обра
щенные к ним поверхности движущихся элемен
тов или смежных с ними неподвижных деталей, 
закрываемых ограждениями.

С наружной стороны ограждений должен 
быть нанесен предупреждающий знак безопас
ности по ГОСТ 12.4.026-76 (равносторонний 
треугольник желтого цвета вершиной кверху с 
черным окаймлением и черным восклицатель
ным знаком в середине). Под знаком устанавли-
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вается табличка по указанному ГОСТ с поясня
ющей надписью "При включенном станке не от
крывать!”

При повышенной опасности травмирования 
защитные ограждения (открывающиеся и съем
ные) должны иметь блокировку, автоматически 
отключающую ставок при их открывании. При 
этом требования об окраске указанных поверх
ностей в желтый сигнальный цвет и нанесении с 
наружной стороны предупреждающего знака 
безопасности сохраняются.

2.1.16.* Станки и оборудование должны 
быть обеспечены устройствами (экранами), за
щищающими работающего на станке и людей, 
находящихся вблизи станка, от отлетающей 
стружки н смазочно-охлаждающей жидкости, а 
также не допускающими загрязнения ею пола.

В случае невозможности по техническим ус
ловиям применения защитных устройств при ра
боте необходимо пользоваться защитными 
очками или щитками

2.1 Л7. Защитные устройства, снимаемые 
чаще 1 раза в смену при установке и снятии 
обрабатываемой детали или инструмента, изме
рении детали, наладке станка и в других случа
ях, должны иметь массу не более 6 кг и 
крепление без применения ключей в отверток. 
Защитные устройства открывающегося типа при 
установившемся движении должны переме
щаться с усилием не более 40 Н (4 кгс).

2.1.18. Защитные устройства не должны ог
раничивать технологических возможностей 
станка и вызывать неудобства при работе, убор
ке, наладке, приводить при открывании к за
грязнению смазочно-охлаждающе* жидкостью. 
При необходимости они должны быть снабжены 
рукоятками, скобами для удобства открывания, 
закрывания, съема, перемещения и установки.

Крепление защитник устройств должно 
быть надежным, исключающим случаи самоотк- 
рывания. Устройства, поддерживающие ограж
дения в открытом состоянии должны надежно 
удерживать их в этом положении.

2.1Л9. При выполнении работы на станке

рабочий должен находиться на деревянном ре
шетчатом настиле с расстоянием между планка
ми не более 30 мм. В случаях, когда работу 
можно выполнять сидя, рабочее место должно 
соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.032-78 
"ССБТ. Рабочее место при выполнении работ 
сидя. Общие эргономические требования”.

2.1.20. В технологической документации на 
обработку изделий (карты технологического 
процесса, карты наладки и т.д.) должны быть 
указаны основные и вспомогательные приспо
собления и инструменты, защитные устройства, 
транспортные и грузоподъемные средства, а так
же способы, обеспечивающие безопасное веде
ние работ.

2.1.21. Станки при технической необходи
мости должны оснащаться индивидуальным 
подъемным устройством для установки загото
вок массой более 8 кг, а также инструментов и 
приспособлений массой более 20 кг. Подъемное 
устройство должно удерживать груз в любом по
ложении, даже в случае неожиданного прекра
щения подачи электроэнергии, масла, воздуха. 
Для установки заготовок массой более 25 кг сле
дует использовать внутрицеховые подъемные 
средства.

2.1.22. Обрабатываемые на ставках заготов
ки или детали должны прочно и надежно закреп
ляться

2.1.23. * Станок должен быть отключен от 
питающей сети вводным выключателем ручного 
действия, размещенным в безопасном и удобном 
для обслуживания месте, в случае прекращения 
подачи электроэнергии, во время перерыва в ра
боте или в аварийной ситуации, которая может 
вызвать поломку оборудования, порчу обраба
тываемой заготовки и травмирование, при заг 
креплении или установке на станке 
обрабатываемой детали и снятии се, а также чи
стке и смазке, уборке опилок и стружки.

2.1.24. Ширина цеховых проходов и проез
дов, расстояние между металлорежущими или 
деревообрабатывающими станками и элемента
ми зданий должны устанавливаться в зависимо-
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сти от применяемого оборудования, транспорт
ных средств, обрабатываемых заготовок и мате
риалов и соответствовать требованиям норм 
технологического проектирования.

2.1.25. Рабочее место необходимо всегда со
держать в чистоте и не загромождать.

На рабочих местах должна быть предусмот
рена площадь, на которой располагаются стелла
жи, тара, столы и другие устройства для 
размещения оснастки, материалов, заготовок, 
полуфабрикатов, готовых деталей и отходов 
производства.

2.1.26.. Уровень освещенности на рабочая 
месте должен соответствовать требованиям 
СНиП II-4-79 "Естественное и искусственное ос- 
вещение. Нормы проектирования".

2.1.27. Удаление металлической стружки со 
crai а должно производиться соответствующи
ми приспособлениями (крючками, щетками). 
Убирать стружку руками запрещается.

2.1.28. * Станки должны быть снабжены при
строенными или встроенными устройствами ме
стного освещения зоны обработки. В устройствах 
пристроенного типа должна быть предусмотрена 
возможность удобной надежной установки и 
фиксации светильников в требуемом положе
нии.

Напряжение для питания пристроенных 
светильников местного освещения с лампами на
каливания должно быть не более 42 В.

Допускается применять питание напряже
нием 127 или 220 В для светильников любых 
конструкций (пристроенных, встроенных) с лю
минесцентными лампами при условии, что эти 
светильники не имеют токоведущих частей, до
ступных для случайных прикосновений.

2.1.29. * При вводе в эксплуатацию, после 
капитального ремонта электродвигателя с заме
ной обмотки, а также не реже 1 раза в 6 лет 
электрооборудование станка должно испыты
ваться повышенным напряжением, должно из
меряться сопротивление изоляции и 
проверяться непрерывность цепи защиты.

Сопротивление изоляции электрооборудо

вания станка, измеренное мегаомметром на на
пряжение 500-1000 В между замкнутыми нако
ротко проводами силовых и соединенных 
непосредственно с ними цепей управления и сиг
нализации, с одной стороны, и цепью защиты, 
включающей корпус станка, с другой стороны, 
должно быть не менее чем 1 МОм.

Если цепи управления не имеют непосред
ственного соединения с силовыми цепями, то 
должны быть проведены отдельные измерения:

между силовыми цепями и цепью защиты;
между силовыми цепями и цепями управле

ния и сигнализации;
между цепями управления и сигнализации 

и цепью защиты.
Элементы электронной аппаратуры, кото

рые могут быть повреждены испытательным на
пряжением, если оно появится на контактных 
зажимах, должны быть на время испытания за
корочены.

Цепи управления и сигнализации напряже
нием ниже 50 В должны быть испытаны, если они 
не содержат элементы электроники.

Электрооборудование станка должно быть в 
течение 1 мин испытано повышенным напряже
нием, которое подводится:

между закороченными проводниками сило
вых цепей, включая любые цепи управления н 
сигнализации, соединенные непосредственно с 
силовыми цепями и цепью защиты, включая 
корпус станка;

между цепями управления и сигнализации 
(в случае их наличия) номинальным напряже
нием от 50 В и выше, не соединенными непосред
ственно с силовыми цепями и защитной цепью.

Значение повышенного (испытательного) 
напряжения должно составлять 85% значения 
самого низкого напряжения, при котором все 
элементы и устройства были испытаны на пред
приятия-изготовителе, при минимальном зна
чении 1500 В переменного тока.

Элементы и устройства, которые не рассчи
таны на такое высокое испытательное напряже
ние (выпрямители, конденсаторы, электронные
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устройства), должны быть отключены на время 
испытания. Это требование не распространя
ется на помехозащитные конденсаторы, распо
ложенные мсжд> частЕчч. начсдяшимися под 
напряжением, и незащищенными электропро
водящими частями, которые должны выдержи
вать испытательное напряженке.

Проверка непрерывности цепи зашиты про
изводится внешним осмотром.

При возникновении сомнении следует про
верить сопротивление между контактным зажи
мом наружного защитного провода и любой 
незащищенной электропроводящей частью 
•тектрооборудовакия и корпуса станка. Значе
ние этого сопротивления не должно превы
шать 0,1 Ом.

2.1.30. * При вводе в эксплуатацию и после 
капитального ремонта станка необходимо про
вести его испытание в работе на холостом ходу в 
течение одного часа и под нагрузкой (не менее 
50% номинальной; для проверки правильности 
н исправности работы всех частей электрообору
дования и соблюдения последовательности 
управления. При этом должно быть обращено 
внимание на надежное".' работы Элементов ава
рийного отключения к проверена исправность 
цепи заземления.

2.1.31. * Измерения и испытания электро
оборудования станков производит лицо, назна
ченное распоряжением по подразделению 
предприятия, с последующей записью результа
тов измерений и испытаний в журнал произволь
ной формы.

2.1.32. Производственная тара должна соот
ветствовать ГОСТ 12.3.010-82 "ССБТ. Тара про
изводственная. Требования безопасности при 
эксплуатации".

2.1.33. Тару следует устанавливать на 
площадках, обозначенных линиями или 
огражденных.

2.1.34. * При перемещении тары машинами 
или механизмами с вилочными или телескопи

ческими захватами она должна размещаться кг 
грузозахватных устройствах устойчиво, без пе
ревеса на сторону.

Смешение тары за пределы длины опорной 
поверхности захвата не должно превышать 1 /3 
длины опорной поверхности тары.

Масса брутто тары нс должна превышать 
грузоподъемности машины или механизма с 
учетом расположения центра тяжести тары на 
захвате.

Уложенный груз должен находиться ниже 
уровня бортов тары на Ш-см.

На таре должны быть указаны ее назначе
ние, номер, принадлежность подразделению, 
масса тары, масса брутто.

2.1 .35.* Требования безопасности при рабо
те старой должны быть включены в инструкции 
по охране труда для работающих с тарой.

2.1.36. Тара массой брутто более 50 кг долж
на подвергаться периодическому осмотру (тех
ническому освидетельствованию) перед 
началом ее эксплуатации, через кажд ые б мес и 
после ремонта.

2.1.37* Тара, перемещаемая грузоподъем
ными машинами, на которые распространяются 
Правила устройства и безопасной эксплуата

ции грузоподъемных кранов" (М.: Металлургия, 
1971), должна подвергаться периодическому ос
мотру не реже одного раза в месяц.

2.1.38. * При периодическом осмотре та
ру следует проверять на соответствие 
ГОСТ 19822-88 "Тара производственная. Тех
нические условия”. Кроме того, необходимо 
проверять: отсутствие трещин, износа и ис
кривлений в захватных устройствах для стро
повки; исправность фиксирующих и 
запорных устройств тары; наличие маркировки 
на таре.

2.1.39. Результаты периодического осмот
ра должны заноситься в "Журнал техниче- 
ского  о с в и д е те л ь с т в о в а н и я  тары  
(приложение 1).
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2.1а. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ 
ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

К ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕМУ 
ОБОРУДОВАНИЮ

2.1.40. У деревообрабатывающих станков 
рабочая часть режущих инструментов (пил, 
фрез, ножевых головок и т.п.) должна закры
ваться автоматически действующим ограждени
ем, открывающимся во время прохождения 
обрабатываемого материала или инструмента 
только для его пропуска в соответствии с габари
тами обрабатываемого материала по высоте и 
ширине.

Неподвижные ограждения допускается при
менять, когда исключена возможность сопри
косновения станочника с приведенным в 
действие режущим инструментом.

2.1.41. Если в конструкции станка не пре
дусмотрено полное ограждение режущего инст
румента, то должна быть ограждена его 
нерабочая часть.

Ограждения нерабочей части режущих инс
трументов могут использоваться как приспособ
ления для улавливания и направления отходов в 
устройствах для их удаления.

2.1.42. Ограждения режущих инструмен
тов, которые необходимо открывать или снимать 
для замены и правки инструмента, должны быть 
сблокированы с пусковыми и тормозными уст
ройствами.

Открываемые или легко снимаемые ограж
дения цепных, ременных, зубчатых и фрикци
онных передач, ведущих и ведомых звездочек 
цепных транспортеров должны быть сблокиро
ваны с пусковыми устройствами.

Блокирующее устройство должно исклю
чать возможность пуска оборудования при не
закрытых или снятых ограждениях, 
обеспечивать полную остановку двигателей при
водов в случае открывания ограждений или их 
частей или исключать возможность открывания 
ограждений во время работы.

Установка ограждения в рабочее положение

не должна вызывать самопроизвольного пуска 
станка; пуск станка должен осуществляться 
только от органз управления.

2.1.43. Процесс удаления отходов древесины 
от деревообрабатывающих станков должен быть 
механизиргван.

При обработке древесины, имеющей влаж
ность не более 20%, для удаления опилок, стру
жек и пыли необходимо применять 
пнсвмотранспортные установки.

2.1.44. Материалы, заготовки и изделия у 
станков и рабочих мест должны быть уложены в 
стопы (штабеля, пакеты) высотой не более 
1700 мм от пола.

2.1.45. Поверхность рабочих столов должна 
быть на 800 мм выше уровня пола.

2.1.46. При обработке заготовок длиной бо
лее 2 м спереди и сзади станка должны быть 
установлены опоры в виде подставок или столов 
с роликами для подачи и уборки готового мате
риала.

2.1.47. * При невозможности применения ус
тройств для отсасывания отходов непосредствен
но из зоны резания станков при работе на них 
должны применяться защитные очки.

2.1.48. При обработке материала с трещина
ми, сучками и косослоем должна снижаться ско
рость подачи. При автоматической подаче 
матариала приближать руки к зоне подающих 
валиков запрещается.

2.2. СТАНКИ ТОКАРНОЙ ГРУППЫ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛА

2.2.1. В универсальных станках, предназна
ченных для обработки заготовок диаметром до 
630 мм включительно, зова обработки должна 
ограждаться защитным устройством (экраном). 
Со стороны, противоположной рабочему месту, 
в этой зоне также должен быть экран.

2.2.2. Зажимные патроны универсальных 
токарных и токарно-револьверных станков дол
жны иметь ограждения, легко отводимые для ус
тановки и снятия заготовок и не
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ограничивающие технологических возможно
стей станков.

2.2.3. В токарно-карусельных станках план
шайба должна иметь ограждение, не затрудняю
щее их обслуживание.

При расположении верхней плоскости 
планшайбы на высоте более 700 мм от пола она 
должна иметь сплошное перемещаемое огражде
ние на 50-100 мм выше уровня этой плоско
сти и дополнительно съемные щиты 
высотой 400-500 мм.

При расположении плоскости планшайбы 
на высоте менее 700мм от пола она должна иметь 
слационарное ограждение в виде обода. Верх его 
должен располагаться на уровне низа Т-образ
ных пазов планшайбы на расстоянии не менее 
100 мм от нее. На ограждении должны быть ус
тановлены съемные щитки Г-образной формы, 
горизонтальная полка которых доходит (с зазо
ром) до периферии планшайбы, а вертикальная 
- до пола. При расположении нижней кромки 
периферии планшайбы выше 200 мм от пола 
Г-образные щитки можно не устанавливать. 
Возможно применение ограждения (допустимо 
цепью) высотой 1000 мм ц более. При этом пре
дусматриваются удобное перемещение (при за
грузке и выгрузке заготовок) и надежное 
закрепление ограждения во время работы 
станка.

2.2.4. Закрепляемые н2 планшайбах токар
но-карусельных станков корпуса устройств, за
жимающих обрабатываемую деталь, должны 
удерживаться на планшайбах в основном с по
мощью жестких упоров и дополнительно силой 
трения, создаваемой крепежными винтами.

2.2.5. В планшайбах карусельных станков 
должны предусматриваться ограничители, пред
отвращающие падение зажимных устройств с 
вращающихся планшайб.

2.2.6. *  Прутковые токарные автоматы и 
прутковые револьверные станки должны иметь 
по всей длине прутков ограждения, снабженные 
шумопоглощающим устройством. В случае при
менения ограждения в виде направляющих труб,

вращающихся вместе с прутками, или когда 
прутки с задней стороны выступают за пределы 
ограждений, прутковый магазин должен иметь 
круговое ограждение по всей длине.

2.2.7. Расположенное снаружи станка уст
ройство для подачи прутков должно иметь ог
раждение, не затрудняющее доступ к нему.

2.2.8. Универсальные станки в случае вы
полнения на них прутковых работ должны при 
необходимости оборудоваться устройством, ог
раждающим пруток со стороны задней части 
шпинделя. Раболатьс прутком, выступающим за 
ограждающее устройство, запрещается.

2.2.9. Прутковый материал, подаваемый для 
обработки на станках, не должен иметь кри
визны.

2.2.10. При закреплении детали в кулачко
вом патроне или использовании планшайб де
таль должна захватываться кулачками на 
возможно большую длину. После закрепления 
детали кулачки не должны выступать из патрона 
или планшайбы за пределы их наружного диа
метра. Если кулачки выступают, следует заме
нить патрон иля установить специальное 
ограждение.

2.2.11. При установке патрона или план
шайбы на шпиндель под них на станок должны 
подкладываться деревянные прокладки с выем
кой по форме патрона (планшайбы).

2.2.12. Свинчивать патрон (планшайбу) 
внезапным торможением шпинделя запрещает
ся. Свинчивание патрона (планшайбы) ударами 
кулачков о подставку допускается только при его 
ручном вращении; в этом случае должны приме
няться подставки с длинными ручками.

2.2.13. Допускается закреплять в кулачко
вом патроне без подпора центром задней бабки 
только короткие, длиной не более двух диамет
ров, уравновешенные детали; в других случаях 
для подпора должна использоваться задняя 
бабка.

2.2.14. При обработке в центрах деталей 
длиной, равной 12 диаметрам и более, а также 
при скоростном и силовом резании деталей дли-
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вой, равной 8 диаметрам и более, должны ис
пользоваться дополнительные опоры (люнеты).

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

2.2.16. * Резцы следует закреплять с мини
мально возможным вылетом из резцедержателя 
(вылет должен не превышать более чем в 1,5 раза 
высоту державки резца) и не менее чем двумя 
болтами. Режущая кромка резца должна быть 
выставлена по оси обрабатываемой детали.

Для правильной установки резцов относи
тельно оси центров и надежности их крепления 
в суппорте необходимо использовать шлифован
ные прокладки, соответствующие линейным 
размерам опорной части державки резцов.

2.2.17. При надевании планшайбы на конец 
шпинделя ее необходимо очищать от стружки и 
загрязнения.

2.2.18. При обработке вязких металлов (ста
лей), дающих сливную ленточную стружку, 
должны применяться резцы с выкружками, на
кладными стружколомателями или стружкоза- 
зивателями. При обработке хрупких металлов
чугуна, бронзы и др.) и образовании мелкодроб

леной стальной стружки должны использоваться 
защитные устройства: специальные стружкоот- 
зодчики, прозрачные экраны или индивидуаль
ные щитки (для защиты лица).

2.2.19. При работе на станке запрещается:
пользоваться зажимными патронами, если

наношены рабочие плоскости кулачков;
работать при скоростном резания с невра- 

щающимся центром задней бабки;
работать со сработанными или забитыми 

лентрами;
работать без закрепления патрона сухаря

ми, предотвращающими самоотвинчивание при 
реверсе;

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

оставлять в револьверной головке инстру
мент, не используемый при обработке данной 
детали;

находиться между деталью и станком при 
установке детали на станок;

придерживать руками конец отрезаемой тя
желой детали или заготовки;

класть детали, инструмент и другие предме
ты на станину станка и крышку передней бабки;

закладывать и подавать рукой в шпиндель 
обрабатываемой пруток при включенном 
станке;

измерять обрабатываемую деталь (скобой, 
калибром, масштабной линейкой, штангенцир
кулем, микрометром и т.п.) до останова станка, 
отвода суппорта и револьверной головки на без
опасное расстояние;

затачивать короткие резцы без соответству
ющей оправки.

2.2.20. При смене суппора, установке и сня
тии деталей в инструмента, ручной обработке 
детали (зачистке, шлифовании), устранении би
ения револьверную головку и суппорт с инстру
ментом необходимо отводить на безопасное 
расстояние. При зачистке изделий на станке 
шкуркой или порошком следует применять при
жимные колодки.

2.3. СТАНКИ ФРЕЗЕРНОЙ ГРУППЫ ДЛЯ 
ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛА

2.3.1. В универсальных фрезерных станках 
консольных н с крестовым столом шириной 
320 мм и более, а также во всех фрезерных стан
ках с программным управлением операция за
крепления инструмента должна быть 
механизирована. Органы управления приводом 
для закрепления инструмента должны быть рас
положены удобно.

2.3.2. * В горизонтально-фрезерных станках 
и вертикально-фрезерных станках высотой не 
более 2,5 м задняя часть шпинделя вместе с вы
ступающим концом винта для закрепления инс
трумента, а также выступающий из поддержки
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конец фрезерной оправки должны ограждаться 
быстросъемными кожухами.

2.3.3. В универсальных фрезерных станках 
консольных и с крестовым столом шириной до 
630 мм время остановки шпинделя (без инстру
мента) после его выключения должно быть не 
более 6 с.

2.3.4. При скоростном фрезеровании долж
ны применяться ограждения и приспособления 
для улавливания и удаления стружки (специ
альные стружкоотводчики, улавливающие и от
водящие стружку в стружкосборник), 
трозрачные экраны илп индивидуальные средст
ва в ЩИТЫ (очки, щитки).

2.3.5. На вертикально-фрезерных станках 
для закрепления фрез должны использоваться 
специальные механические приспособления 
(шомпола, штревели и др.). В конструкциях 
Э1Ш станков должны быть предусмотрены уст
ройства, обеспечивающие удобный и безопас
ный доступ к указанным приспособлениям при 
смене инструмента.

2.3.6. Копировальные сверлильно-фрезер
ные н фрезерные станки должны иметь кон
цевые выключателг для выипочеяия фрезерных 
и сверлильных кареток в установленных поло
жениях.

2.3.7. Привод к бабке резьбофрезерных 
станков должен быть огражден.

2.3.8. Конструкция сборных фрез должна 
предусматривать надежное и прочное крепление 
зубьев или пластин из твердого сплава в корпусе 
фрезы, исключающее выпадение их во время ра
боты. Перед установкой фрезы должна прове
ряться целостность и правильность заточки 
пластин.

Использовать пластины, имеющие выкро
шившиеся места, трещины, прижога, а также 
режущий инструмент с затупленными кромками 
запрещается.

2.3.9. При установке и смене фрез на станке 
должны применяться специальные приспособле
ния, предотвращающие порезы рук.

2.3.10. Обрабатываемые детали и приспо

собления, особенно соприкасающиеся базовые ж 
крепежные поверхности, перед установкой не 
станок необходимо очищать от стружки и масла 
для обеспечения правильной установки и проч
ности крепления.

2.3.11. Отверстие шпинделя, хвостовик оп
равки или фрезы, поверхность переходной втул
ки перед установкой в шпиндель должны 
тщательно очищаться и протираться, забоины 
устраняться. При установке хвостовика инстру
мента в отверстие шпинделя он должен садиться 
плотно, без люфта.

2.3.12. Деталь должна закрепляться в мес
тах, находящихся как можно ближе к обрабаты
ваемой поверхности. При креплении детали к 
необработанным поверхностям должны приме
няться тиски и приспособления с насечкой на 
прижимных губках.

2.3.13. При использовании для закрепления 
деталей пневматических, гидравлических и 
электромагнитных приспособлений следует обе
регать от механических повреждений трубки 
подачи воздуха или жидкости, а также электро
проводку.

2.3.14. После установки и закрепления фре
зы необходимо проверять радиальное и торцевое 
биение, которое должно быть не более 0,1 мм.

2.3.15. При смене обрабатываемой детали 
или ее измерении станок должен быть останов
лен, режущий инструмент отведен на безопасное 
расстояние.

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

2.3.17. Работа на станке должна произво
диться при огражденной фрезе. В случае отсут
ствия ограждения рабочей зоны работа должна 
выполняться с применением защитных очков, 
щитков.

2.3.18. При работе станка скапливать 
стружку на фрезе и оправке запрещается. От 
вращающейся фрезы удалять стружку следует 
кисточками с ручкой длиной не менее 250 мм.

2.3.19. Для поддержания фрезы при выкола
чивании ее из шпинделя должны применяться
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эластичные прокладки. Поддерживать фрезу не
защищенной рукой запрещается.

2.3.20. Фрезерная оправка или фреза долж
на закрепляться в шпинделе ключом только по
сле включения коробки скоростей во избежание 
проворачивания шпинделя. Зажимать и отжи
мать фрезу ключом на оправке путем включения 
электродвигателя запрещается.

Оставлять ключ на головке затяжного 
болта после установки фрезы или оправки 
запрещается.

2.4. СТАНКИ СТРОГАЛЬНОЙ, 
ДОЛБЕЖНОЙ И ПРОТЯЖНОЙ ГРУПП 

ДЛЯ ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛА

2.4.1. Продольно-строгальные станки для 
предотвращения выброса стола должны иметь 
тормозные, амортизирующие или ограничи
тельные устройства.

2.4.2. Поперечно-строгальные и долбежные 
панки с ходом ползуна более 200 мм, а также 
продольно-строгальные должны оснащаться на
дежно действующими устройствами автомати
ческого отвода резцедержателя при холостом 
ходе.

2.4.3. Поперечно-строгальные станки долж
на оснащаться стружкосборником и экраном, 
предотвращающим разбрасывание стружки за 
пределы стру жкосборника.

2.4.4. В долбежных станках должно быть 
предусмотрено устройство, исключающее само
произвольное опускание ползуна после выклю
чения станка.

2.4.5. Долбежные станки с механическим 
кулисным) приводом ползуна должны быть обо

рудованы блокировкой, не позволяющей пере
ключать скорость долбяка (резца) при 
габотающем станке.

2.4.6. На долбежных станках подъем подуш- 
2 Н долбяка при холостом ходе должен быть авто
матизирован, за исключением станков с ходом 
палзуна 100-200 мм.

2.4.7. Вертикально-протяжные статей для

внутреннего протягивания должны иметь ограж
дение, предохраняющее работающих от травм в 
случае выпадения протяжки из патрона возврат
ного механизма.

2.4.8. Над зоной выхода протяжки из заго
товки на горизонтально-протяжных станках 
следует устанавливать откидной экран со смот
ровым окном, защищающий работающих от от
летающей стружки и возможного 
травмирования их кусками протяжки в случае ее 
разрыва.

2.4.9. В горизонтально-протяжных станках, 
работающих протяжками массой более 8 кг, дол
жны предусматриваться поддерживающие их 
опоры на входе протяжки в заготовку и выходе 
из нее. На станках должно быть приспособление, 
обеспечивающее механизированный возврат 
протяжки в исходное положение после рабочего 
хода.

2.4.10. При установке обрабатываемой дета
ли на станок и снятии ее стол или ползун должен 
отводиться на максимальное расстояние от суп
порта.

2.4.11. Перед установкой заготовки на ста
нок необходимо протирать ее и поверхность за
крепляющих устройств, а также проверять 
исправность реэцедержателъной головки.

2.4.12. Установленная заготовка не должна 
задевать стойки или суппорт при работе станка. 
Правильность установки детали на небольших 
станках должна проверяться путем перемеще
ния стола или ползуна вручную, а на крупных - 
с помощью масштабной линейки (если невоз
можно вручную).

2.4.13. Обрабатываемые детали должны за
крепляться специальными крепежными деталя
ми (болтами, прижимными планками, 
упорами). Упоры должны воспринимать усилия 
резания.

2.4.14. Проверять рукой остроту и исправ
ность резца при работе станка запрещается.

2.4.15. Откидывать резец руками во время 
холостого (обратного) хода станка запрещается.

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

2.4.17. При долблении в упор должен оста
ваться достаточный выход для резда и стружки.

2.4.18. Регулировка и крепление кулачков 
ограничителя хода должны производиться толь
ко после выключения станка и прекращения 
движения его частей.

2.4.19. Во время работы станка очищать и 
поправлять режущий инструмент, приспособле
ния и обрабатываемые детали запрещается.

2.4.20. При работе с длинными протяжками 
на горизонтально-протяжных станках должны 
применяться движущиеся люнеты.

2.4.21. Работать на двухколонном верти
кально-протяжном станке двум рабочим запре
щается. При установке детали на одну из колонн 
находиться у другой запрещается.

2.5. СТАНКИ СВЕРЛИЛЬНОЙ 
И РАСТОЧНОЙ ГРУПП 

ДЛЯ ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛА

2.5.1. Все детали, предназначенные для об
работки, за исключением особо тяжелых, долж
ны устанавливаться в соответствующие 
приспособления (тиски, кондукторы и т.п.), за
крепляемые на столе (плите) сверлильного стан
ка, и крепиться в них. Для крепления тонкого 
листового металла следует применять спедйаль- 
ные приспособления (гадравлические, рычаж
ные и др.).

К столу станка тиски необходимо крепить 
болтами, соответствующими размеру паза сто
ла; возможно также крепление деталей прижим
ными планками, упорами и т.п.

2.5.2. Установка и снятие обрабатываемых 
деталей во время работы станка допускаются 
только при использовании специальных позици
онных приспособлений (поворотных столов кон
вейеров и др.) обеспечивающих полную 
безопасность работы. Станки должны быть обо
рудованы устройствами, гозвращающими 
шпиндель в исходное положение после его под

ачи. При отсутствии указанной оснастки уста
новка и снятие деталей должны производиться 
только после отключения и полной остановки 
станка.

2.5.3. При закреплении инструмента в 
шпинделе с помощью клиньев, винтов, планок и 
других устройств эти элементы не должны вы
ступать за пределы шпинделя. В случае невоз
можности выполнения этого требования 
поверхность указанных элементов следует за
крывать защитным устройством.

2.5.4. Вставлять или вынимать сверло или 
другой инструмент из шпинделя до полного пре
кращения его вращения запрещается.

Удалять сверла из шпинделя следует специ
альным клином, который нельзя оставлять в па
зу шпинделя.

2.5.5. Использовать на станках инструмент 
с забитыми или изношенными конусами и хво
стовиками запрещается.

2.5.6. Во время работы станка проверять ру
кой остроту режущих кромок инструмента, глу
бину отверстия и выход сверла из отверстия в 
детали, охлаждать сверла мокрыми концами или 
тряпкой запрещается.

2.5.7. Стружка из просверленных отверстий 
должна удаляться гидравлическим способом, 
магнитами, металлическими крючками и др. 
только после остановки станка и отвода инстру
мента.

2.5.8. Сверлить отверстия в вязких металлах 
следует спиральными сверлами со стружкодро
бильными каналами.

2.5.9. Для съема инструмента должны при
меняться специальные молотки и выколотки, 
изготовленные из материала, от которого не от
деляются частицы при ударе.

2.5.10. Запрещается во время работы подво
дить трубопровод эмульсионного охлаждения к 
инструменту или производить его крепление, а 
также переналадку станка.

2.5.11. Работать на сверлильных станках в 
рукавицах запрещается. Установка и снятие 
крупногабаритных деталей должны пронзво-
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диться в рукавицах толькг г зл е  остановки 
станка.

2.6. СТАНКИ ОТРЕЗНОЙ ГРУППЫ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛА

2.6.1. Отрезные круглопилыше станки с пе
редней стороны должны оснащаться перемещае
мым в сторону, или откидным, или съемным 
экраном, защищающим работающего от струж
ки, отлетающей при резании.

Нерабочий участок пилы отрезного кругло
пильного станка должен быть огражден.

2.6.2. Отрезные круглопильные станки дол
жны оснащаться устройствами для автоматиче
ской очистки впадин зубьев от стружки во время 
работы.

2.6.3. Ленточко-отрезные станки должны 
иметь ограждение режущего полотна по всей 
длине, за исключением участка в зоне резания.

Шкивы ленточно-отрезного полотна долж-
яы быть ограждены по окружности и с боковых 
сторон.

2.6.4. Ленточно-отрезные станки должны 
оснащаться устройством, предотвращающим 
травмирование режущим полотном в случае его 
разрыва.

2.6.5. В отрезных станках устройства для 
поддерживания материала (от которого произво
дится отрезка) и отрезанных заготовок долж*- 
быть такими, чтобы исключалось падение с mrv 
материала и заготовок.

2.6.6. Передняя часть пильной рамы вожо- 
зочной пилы не должна выходить за торец рука- 
за станка или должна ограждаться защитным 
устройством.

2.6.7. Отрезные круги абразивно-отрез
ных станков должны быть ограждены защит
ными кожухами, отвечающими требованиям 
ГОСТ 12.3.028-82 "ССБТ. Процессы обработки 
абразивным и эльборовым инструментом. Тре
бования безопасности". На внешнем торце кожу
хов должны быть удобно снимающиеся или 
открывающиеся крышки, надежно закрепляе

мые в рабочем положении.
2.6.8. Кромки кожухов отрезных пил и кру

гов, ленточных пилу зовы их раскрытия, а также 
внутренние поверхности кожухов должны быть 
окрашены в желтый сигнальный цвет.

2.6.9. Конструкция пылезаборников абра
зивно-отрезных станков должна обеспечивать 
эффективное захватывание искрового факела, 
отходящего от зоны резания.

Конструкция пылезаборника и отходящего 
от него к отсасывающему устройству воздухово
да должна предусматривать возможность удоб
ной очистки их от нагара, образующегося при 
контакте раскаленных металлических частиц с 
внутренними поверхностями пылезаборника и 
воздуховода.

Абразивно-отрезные станки при техниче
ской необходимости должны комплектоваться 
индивидуальными отсасывающими устройства
ми. В случае применения в отсасывающем уст- 
ронстве тканевых фильтров ткань должна быть

огнестойкой или на участке всасывания перед 
устройством должен быть установлен искро- 
улавливатель.

2.6.10. При заточке круглых пил должна 
быть сохранена концентричность вершин всех 
зубьев относительно оси вращения диска. Заточ
ка пил должна производиться в соответствии с 
требованиями заводской инструкции.

2.6.11. Применять круглые пилы с трещина
ми на диске или зубьях, с двумя подряд выломан- 
ными зубьями, с выщербленными или 
отпавшими от зубьев пластинками из быстроре
жущей стали или твердого сплава, выпучинами 
на диске и с зубьями, прижженными при заточ
ке, запрещается.

2.6.12. Устанавливать на станки пильные 
диски с диаметром отверстия больше диаметра 
вала (шпинделя), а также применять вставные 
кольца (втулки) для уменьшения диаметра от
верстия в диске запрещается.

2.6.13. Полотно ленточной пилы должно 
быть отшлифовано и не иметь трещин, выпучил, 
продольной волнистости, отгиба задней кромки,
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раковин от коррозии и т.п.
2.6 Л 4. Во время работы станка стоять в пло

скости вращения диска пилы, выталкивать 
стружку из сегментов диска при его вращении, а 
также поддерживать руками отрезаемый конец 
заготовки запрещается.

2.6.15. При механической обработке метал
лов резанием на металлорежущих станках необ
ходимо соблюдать требования ГОСТ 12.3.025-80 
"ССБТ. Обработка металлов резанием. Требова
ния безопасности".

2.7. НОЖНИЦЫ 
ДЛЯ РЕЗКИ МЕТАЛЛА

2.7 Л. Гильотинные ножницы для резки лис
тового металла должны быть снабжены:

столом, установленным на уровне непод
вижного ножа;

направляющей и предохранительной ли
нейками, позволяющими видеть место разреза;

регулируемыми упорами для ограничения 
подачи разрезаемого листа;

механическими или гидравлическими при
жимами для фиксации разрезаемого металла;

предохранительными устройствами, 
сблокированными с пусковыми механизмами 
и исключающими возможность попадания 
пальцев рук работающих под ножи и при
жимы.

2.7.2. Цилиндрические прижимы гильотин
ных ножниц, установленные перед ограждаю
щим (защитным) устройством зоны ножей, 
должны быть закрыты по окружности специаль
ными ограждениями, регулируемыми по высоте 
в зависимости от толщины разрезаемого 
материала.

2.7.3. Узкие полосы, которые не могут 
быть прижаты прижимами, разрезать запре
щается.

2.7.4. Гильотинные ножницы должны быть 
оборудованы запирающимися разъединитель
ными устройствами для отключения электро

двигателя во время простоя или перерыва в рабо
те ножниц.

2.7.5. Конструкции ножниц и предохра
нительных устройств должны не допускать 
самопроизвольного опускания верхнего но
жа.

2.7.6. Опорная поверхность педали ножнид 
должна быть прямой, нескользкой, иметь за
кругленный торец и на расстоянии 110-130 мм от 
него - упор для носка ноги. Педаль должна быть 
защищена прочным кожухом, открытым только 
с фронта обслуживания. Верхний край кожуха 
должен быть закруглен. Усилие на педаль 
ножниц должно быть в пределах 25-35 И 
(2,5-3,5 ктс).

Опорная поверхность педали должна быть 
установлена на высоте80-100 мм от уровня пола: 
включение ножниц на рабочий ход должно про
исходить после прожития педали соответственно 
на 45-70 мм. Педаль ножниц должна быть пере
носной.

2.7.7 Ручные рычажные ножницы должны 
быть надежно закреплены на специальных стой
ках, верстаках, столах.

2.7.8. Ручные маховые ножницы должны 
быть оборудованы прижимами на верхнем по
движном ноже, амортизатором для смягчения 
удара ножедержателя и противовесом, удержи
вающим верхний подвижный нож в безопасном 
положении.

2.7.9. Эксплуатация ножниц при наличии 
вмятин, выщербин или трещин в любой части 
ножей, а также при затупленных и неплотно со
прикасающихся режущих кромках ножей запре
щается.

2.7.10. Во избежание травмы рук и для обес
печения свободного продвижения полос в штам
пах зазор между ножами ножниц должен быть не 
более 0,05 толщины разрезаемого листового ма
териала.

2.7.11. При работе ручными ножницами 
применение вспомогательных рычагов для удлит 
нения ручек или резка с ударами по лезвиям или 
ручкам запрещается.
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2.8. СТАНКИ ГИБОЧНЫЕ, 
ПРАВИЛЬНЫЕ И ПРОФИЛЕГИБОЧНЫЕ 

ДЛЯ ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛА

2.8.1. Гибочные и профилегибочные станки 
должны быть оборудованы приемными устройст
вами (столами и др.) с предохранительными ог
раждениями.

2.8.2. Гибочные станки должны иметь уст
ройства, контролирующие и ограничивающие 
опускание и подъем траверсы (сверх установлен
ного размера), а также устройства для отключе
ния электродвигателя при включении ручного 
механизма перемещения траверсы.

2.8.3. Роликовые станки для гибки и малков- 
ки профилей должны быть оснащены защитны
ми устройствами, исключающими возможность 
попадания пальцев работающего между роли
ком и заготовкой.

2.8.4. Не допускается работа на гибочном 
станке в следующих случаях:

при опережении одного конца или неравно
мерном (рывками) перемещении траверсы;

при несоответствии хода траверсы (верхнего 
вала) показаниям индикатора;

при значительном провисании верхнего 
вальца и прогибе постели при прокатывании.

2.8.5. Измерение и освобождение заготовки 
на профилегибочных станках во время поворота 
гибочных рычагов запрещается.

2.9. СТАНКИ ЛЕНТОЧНОПИЛЬНЫЕ 
ВЕРТИКАЛЬНЫЕ 

ДЛЯ ПРОДОЛЬНОЙ 
РАСПИЛОВКИ ДРЕВЕСИНЫ

2.9.1. Ленточнопильные вертикальные 
станки для продольной распиловки древесины 
должны соответствовать требованиям, изложен
ным в разд. 2.1 и 2.1а настоящих Правил, а 
также требованиям ГОСТ 12.2.026.17-82 
"ССБТ. Оборудование деревообрабатывающее. 
Станки ленточнопильные вертикальные для 
продольной распиловки бревен. Требования без

опасности”.
2.9.2. Пила станка в нерабочей зоне вместе 

со шкивами должна иметь сплошное неподвиж
ное, а в рабочей зоне - подвижное ограждение, 
устанавливаемое по высоте (толщине) распили
ваемой древесины. Станки должны быть обору
дованы автоматически действующим 
устройством для улавливания пильной ленты 
при ее обрыве и передвижным приспособлением 
у задней кромки пильной ленты для ее правиль
ного направления. Полотно ленточной пилы 
должно соответствовать требованиюп. 2.6.13 на
стоящих Правил.

2.9.3. Для надевания и снятия пильной лен
ты со шкивов станка тяжелого типа необходимо 
применять специальные приспособления, иск
лючающие возможность ее падения.

2.9.4. Станки должны быть снабжены уст
ройствами, автоматически очищающими шки
вы, пильную ленту, направляющий и опорный 
рельсы от опилок и смолы.

2.9.5. Механизм зажима тележки должен 
обеспечивать крепление распиливаемого мате
риала при рабочем и обратном (холостом) ходах.

2.9.6. На станках должна быть прикреплена 
табличха со сведениями об усилии, необходимом 
для натяжения пильной ленты в зависимости от 
ее ширины и толщины.

2.9.7. На пультах станков должна устанав
ливаться световая сигнализация о натяжении 
пильной ленты: зеленый цвет характеризует 
нормальное, красный - недостаточное (или чрез
мерное) натяжение пильной ленты.

2.9.8. Тележки ленточнопильных станков, 
на которых подается распиливаемый материал, 
должны иметь бесступенчатое регулирование 
скорости движения.

2.9.9. На концах рельсового пути должны 
быть установлены ограничительные упоры, пре
пятствующие движению тележки.

2.9.10. Станки должны быть оборудованы 
защитными и блокирующими устройствами, ис
ключающими их пуск при открытом фундамен
тном приямке в зоне монтажа-демонтажа
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пильной ленты.
2.9.11. При повороте кронштейна надрезаю

щей дисковой пилы на угод более 40° электро
механический привод ее перемещения должен 
включаться на подъем.

2.9.12. Перемещение надрезающей диско
вой пилы и верхней направляющей ленточной 
пилы вверх и вниз должно быть ограничено соот
ветствующими выключателями привода пере
мещения.

2.10. СТАНКИ КРУГЛОПИЛЬНЫЕ
ДЛЯ ПРОДОЛЬНОЙ РАСПИЛОВКИ 

ДРЕВЕСИНЫ

2.10.1. Круглопильные станки для продоль
ной расхщловки древесины должны соответство
вать требованиям, изложенным в разд. 2.1 и 2.1а 
настоящих Правил, а также требованиям 
ГОСТ 12.2.0.26.11-81 "ССБТ. Оборудование де
ревообрабатывающее. Станки круглопильные. 
Требования безопасности".

2.10.2. Частота вращения пильных валов не 
должна превышать максимально допустимых 
значений частоты вращения пил.

2.10.3. ШнрИса щела для пилы в столе стан
ка должна быть не более 10 мм.

2.10.4. Пилы, установленные на одном валу, 
должны иметь одинаковые номинальный диа
метр, толщину, профиль зубьев, развод или 
плющение. Допускается устанавливать пилы 
диаметрами, отличающимися не более чем 
на 5 мм.

2.10.5. Станки должны иметь реверсирова
ние подачи обрабатываемого материала и пилы.

2.10.6. При продольной распиловке древеси
ны на однопельном станке позади пилы в одной 
плоскости с нею должен эыть установлен рас
клинивающий нож.

На станках с двумя пильными валами рас
клинивающие и направляющие ножи должны 
быть расположены за пилами, установленными 
на заднем по ходу подачи пильноьу валу.

2.10.7. При продольной расюловке на мно

гопильных станках позади пил в одной плоско
сти с ними должны быть установлены 
расклинивающие в направляющие ножи. Рас
клинивающие ножи устанавливают позади 
крайних пил так, чтобы превышение толщины 
ножа над шириной пропила приходилось на на
ружную сторону от плоскости пропила со сторо
ны рейки, а направляющие - позади пил, 
расположенных между крайними пилами.

2.10.8. Расклинивающие и направляющие 
ножи должны удовлетворять следующим требо
ваниям:

толщина расклинивающего ножа должна 
превышать ширину пропила на 0,5 мм для пил 
диаметром до 600 мм и на 1-2 мм для пил д иамет
ром более 600 мм;

толщина направляющих ножей должна 
быть равна расчетной ширине пропила (толщина 
пилы плюс размер развода или плющения 
зубьев);

ширина скоса заостренной части ножей дол
жна быть не менее 5 мм и не должна превышать 
1 /5 части их ширины;

высота ножей должна быть не меньше высо
ты рабочей части пилы;

зазор между ножом по всей длине его заост
ренной части и линией вершин зубьев пилы не 
должен превышать 10 мм;

конструкция крепления ножей должна обес
печивать возможность быстрой смены пил раз
ного диаметра и устойчивость в плоскости 
пропила;

конструкция ножей должна обеспечивать их 
перемещение в вертикальной и горизонтальной 
плоскостях и надежное закрепление относитель
но установленной пнлы.

2.10.9. Независимо от применения раскли
нивающих и направляющих ножей по всей ши
рине просвета перед пилами должно быть 
установлено не менее двух завес из подвижных 
предохранительных упоров, изготовленных нз 
стальных прямых пластинок или зубчатых кри
волинейной формы, обеспечивающих сохране
ние постоянного угла заклинивания 55-65° при
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обработке материала любой толщины (на станки 
с подачей обрабатываемого материала посредст
вом тележек и кареток это требование не распро
страняется). Завесы должны быть связаны 
между собой.

Упоры должны быть плотно насажены на 
валики, прочно закреплены в шорах с таким 
расчетом, чтобы они поднимались под действи
ем подаваемого в станок материала и свободам 
опускались в исходное положение только в од
ной плоскости перпендикулярно рабочей повер
хности стола станка. Упоры должны быть 
острыми.

Зазор между нижними кромками упоров и 
поверхностью подающего устройства станка 
должен быть не более 2 мм, между пластинами 
упоров - не более 1 мм.

2.10.10. Станки должны быть оснащены ус
тройством для отвода завес из предохра
нительных упоров.

Подъем по ходу подачи завесы должен осу
ществляться органом управления, сблокирован
ным с пусковым устройством станка. В момент 
отвода завесы механизмы резания и подачи 
должны быть отключены: пилы не должны 
вращаться.

2.10.11. Направляющая линейка должна 
легко перемещаться по столу, устанавливаться 
параллельно пильному диску и прочно закреп
ляться в требуемом положении. Конструкция 
направляющей линейки должна исключать воз
можность заклинивания распиливаемого мате
риала между линейкой и пилой.

2.10.12. Одновременно распиливать пачку 
заготовок без специального приспособления, 
обеспечивающего прижатие их к направляющей 
линейке и столу, запрещается.

2.10.13. Нижняя часть пилы под столом 
станка при отсутствии закрывающего ее прием
ника опилок должна быть ограждена с обеих 
сторон металлическими щитками, располо
женными на расстоянии не более 100 мм один 
от другого и перекрывающими пилу наибольше

го диаметра для данного станка, не менее 
чем иа 100 мм.

В станках с глухой станиной, полностью 
предотвращающей доступ под станком к пи
лам, для их смены или осмотра следует устраи
вать закрывающиеся дверцы. Дверцы должны 
быть сблокированы с пусковым устройством 
станка.

2.10.14. Дисковые пилы следует применять 
с профилем зубьев, соответствующим виду рас
пиливания и физико-механическим свойствам 
распиливаемого материала (твердость, влаж
ность) . Работать на станке при биении диска пи
лы запрещается.

2.10.15. Скорость резания пилы при про
дольной распиловке должна быть не менее 
50 м/с.

2.10.16. На станках с гусеничной подачей 
дополнительно должен быть установлен нижний 
ряд упоров.

2.10.17. У станков с гусеничной подачей дол
жны быть ограждены звездочки н нерабочие ча
сти подающей гусеницы.

2.10.18. У станкю с цепной подачей зазоры 
между подающей цепью и столом, а также между 
звеньями цепи должны быть не более 5 мм.

2.10.19. Предохранительные упоры ребро
вого станка должны быть прижаты к боковым 
поверхностям обрабатываемого материала.

2.10.20Конструкцией станка должны быть 
обеспечены принудительное возвращение и 
удерживание пилы в исходном положении.

Зубья пилы, находящейся в исходном поло
жении, должны перекрываться ограждением не 
менее чем на 50 мм.

2.10.21. На станках с ручной подачей распи
ливать материал короче 400 и уже 30 мм без 
применения специальных шаблонов, а материал 
круглого сечения - без применения каретки с 
надежным зажимом запрещается. Допиливанис 
материала при ручной подаче должно произво
диться с помощью толкателя.
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2.11. СТАНКИ КРУГЛОПИЛЬНЫЕ
ДЛЯ ПОПЕРЕЧНОЙ РАСПИЛОВКИ 

ДРЕВЕСИНЫ

2.11.1. Круглопильные станки для попе
речной распиловки древесины должны соот
ветствовать требованиям, изложенным в разд.
2.1 и 2.1а и пп. 2.10.2-2.10.5, 2 10.15 и 2.10.20 
настоящих Правил, а также требованиям 
ГОСТ 12.2.026.11-81.

2.11.2. Направление вращения пильного ди
ска должно быть таким, чтобы обеспечить при
жим распиливаемого материала к опорным 
поверхностям (столу, упору, направляющей ли
нейке) .

Профиль зубьев должен соответствовать 
требованиям п.2.10.14 настоящих Правил.

2.11.3. Работать на станках с качающимися 
и подвижными рамами при вибрировании и от
талкивании рамы в сторону рабочего в момент 
возвращения пилы в исходное (нерабочее) поло
жение запрещается.

2.11.4. У станков с нижним расположением 
пилы ограждение пил должно быть сблокирова
но так, чтобы его опускание на стол или-распи
ливаемый материал происходило раньше, чем 
пила выйдет из прорези.

2.11.5. Станки должны оборудоваться дву
ручным управлением, исключающим возмож
ность их включения одной рукой.

2.11.6. Торцовка пиломатериалов длиной 
менее 300 мм должна производиться с примене
нием специальных приспособлений, обеспечи
вающих безопасность работающего, при 
удержании и зажиме обрабатываемого мате
риала*.

2.11.7. У станков с ручной подачей матери
ала на пилу, используемых для распиловки фа
неры, плит, щитов и т.п., должно быть 
установлено ограждение заднего сектора пиль
ного диска, имеющего конфигурацию направля
ющего ножа толщиной, не превышающей 
ширину пропила. При достаточной жесткости и 
прочности это ограждение южет быть использо

вано также в качестве опоры для ограждения 
верхней части пильного диска.

2.11.8. Рамки педальных станков должны 
быть уравновешены. Для уменьшения вибрации 
пильной рамки при возвращении ее в исходное 
положение до упоров под последние должны под
кладываться эластичные подкладки.

2.11.9. При работе на балансирной пиле на
ходиться в плоскости вращения пильного диска 
запрещается.

Передвижение рамы станка, перемещение и 
зажим с обеих сторон распиливаемых бревен 
должны производиться механически. В исход
ном положении пила должна быть полностью за
крыта ограждением, нижняя кромка которого 
перекрывает зубья не менее чем на 100 мм.

2.11.10. У станков для продольного и попе
речного раскроя листовых материалов должно 
быть раздельное включение пил продольного и 
поперечного резания.

2.11.11. Реверс подачи у станков для про
дольного и поперечного раскроя листовых мате
риалов должен осуществляться при отведенной 
пиле поперечного резания.

2.12. СТАНКИ СТРОГАЛЬНЫЕ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕРЕВА

2.12.1. Строгальные деревообрабатываю
щие станки должны соответствовать требовани
ям разд.2.1 и 2.1а настоящих Правил, а также 
требованиям ГОСТ 12.2.026.2-80 "ССБТ. Обо
рудование деревообрабатывающее. Станки 
строгальные. Требования безопасности”.

2.12.2. На строгальных станках ножевые ва
лы должны быть сбалансированы, иметь цилин
дрическую форму и устройства для быстрого и 
надежного закрепления ножей.

Конструкция крепления ножей на ножевом 
валу должна исключать их вылет.

2.12.3. Вставные стружколоматели должны 
плотно прилегать к поверхности ножей по всей 
их длине, быть одинаковой формы и не иметь 
выработанных и выщербленных мест.
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2 Л 2.4. Механизм подачи должен быть сбло
кирован с ножевыми валами станка так, чтобы 
остановка любого из них вызывала остановку 
механизма подачи.

2.12.5. Наименьшая длина обрабатываемого 
материала должна быть на 100 мм больше рас
стояния между осями подающих устройств.

2.12.6. Лезвия ножей не должны выступать 
за кромку етружколомателей более чем на 
1,5 мм в должны описывать окружность одного 
диаметра.

2.12.7. На станках, оборудованных заточ
ными приспособлениями, должно быть 
зредусмотрено блокирующее устройство, 
исключающее возможность включения привода 
зшифовальиого круга и перемещения каретки 
этого приспособления при вращающемся ноже- 
юм вале.

2.12.3. При отсутствии авгоподатчика на 
фуговальном станке рабочая часть ножевого ва
га должна быть закрыта автоматически действу
ющим ограждением, открывающим ножевой вал 
только на ширину обрабатываемой детали.

2.12.9. Нерабочая часть режущего инстру
мента фуговальных и четырехсторонних стро
гальных станков должна быть полвостыо 
закрыта выдвижным ограждением в соответст
вии с шириной обрабатываемых заготовок.

Крепить направляющую линейку струбци
нами запрещается.

2.12.10. Края столов у щели ножевого вала 
фуговальных станков должны быть снабжены 
стальными остроскошенными накладками, за
крепленными заподлицо с поверхностью стола. 
Расстояние между кромками накладок и траек
торий, описываемой лезвиями ножей, должно 
быть не более 3 мм. Края накладок должны быть 
ровными, без выщербин и зазубрин.

2.12.11. Строгание на станках с ручной по
дачей заготовок короче 400, уже 50 или тоньше 
30 мм должно производиться с применением спе
циальных колодок-толкателей.

2.12.12. Рейсмусовые и четырехсторонние 
строгальные станки должны быть оснащены бло

кирующим устройством, не позволяющим пере
мещать стол по высоте от механического привода 
при вращающемся ножевом вале.

2.12.13. Для безопасного пропуска через 
рейсмусовый станок одновременно нескольких 
заготовок, отличающихся по толщине, передние 
подающие вальцы к передние прижимы должны 
быть секционными. Независимо от наличия сек
ционных подающих вальцов у всех станков дол
жны устанавливаться предохранительные 
упоры. На переднем краю стола должна быть 
дополнительно установлена завеса из задержи
вающих качшощнхся планок. При отключении 
противовыбрасываюшрх устройств должен авто
матически отключаться привод подачи в направ
лении обработки.

На четырехсторонних строгальных станках 
должно быть предусмотрено реверсирование для 
вывода обрабатываемой заготовки.

2.12.14. Рейсмусовые станки должны иметь 
встроенное приспособление для установки, за
точки в правки ножей.

Нерабочая часть шлифовального круга за
точного приспособления должна быть полностью 
ограждена.

2.12.15. Перед подающими устройствами 
продольно-фрезерных (строгальных) станков 
должны устанавливаться ограничители предель
ного сечения заготовок, пропускаемых через 
станок.

Подающие механизмы должны быть закры
ты щитками или кожухами. Нерабочая часть 
нижних ножевых валов должна закрываться вы
движным ограждением в соответствии с шири
ной обрабатываемого материала.

2.13. СТАНКИ ФРЕЗЕРНЫЕ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕРЕВА

2.13.1. Фрезерные деревообрабатывающие 
станки должны соответствовать требованиям, 
изложенным в разд. 2.1 и 2.1а настоящих Пра
вил, а также требованиям ГОСТ 12.2.026.3-80 
"ССБТ. Оборудование деревообрабатывающее.
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Станки фрезерные. Требования безопасности".
2.13.2. Ограждения режущих инструментов 

копировальных сганхов с верхним расположе
нием шпинделя при углублении инструмента в 
заготовку должны закрывать его оставшуюся 
часть, а при выходе инструмента из заготовки 
должны его полностью ограждать.

2.13.3. В процессе фрезерования обрабаты
ваемые детали должны быть прочно закреплены 
в специальных приспособлениях (салазках, ка
ретках, шаблонах, цулагах) или прочно удержи
ваться посылочными механизмами станка.

Заготовки сечением 40 х 40, длиной 400 мм 
и менее фрезеровать на станках вручную без 
специальных приспособлений запрещается.

2.13.4. В станках с ручной подачей при 
сквозном фрезеровании детали в процессе обра
ботки должны быть прижаты к направляющей 
линейке и к столу станка.

2.13.5 Крепление шпинделей и режу
щего инструмента должно быть таким, 
чтобы исключалась возможность самоотвин- 
чивания их при вращении в разных на
правлениях.

2.13.6. Станки должны иметь блокирующее 
устройство, исключающее включение станка 
при застопоренном шпинделе.

2.13.7. Для обработки заготовок режу
щим фрезерным инструментом диаметрам 
более 200 мм или сборными фрезами на 
станках с нижним расположенном шпинделя 
должны предусматриваться дополнительные 
кронштейны для удержания верхней части 
шпинделя.

2.13.8. При несквозном фрезеровании иди 
фрезеровании с середины у направляющей ли
нейки следует устанавливать ограничительные 
упоры, соответствующие длине фрезеруемого 
участка.

2.13.9. Шпиндельные насадки станков дол
жны иметь приспособления для нх фиксации.

2.13.10. Криволинейное фрезерование дета
лей должно производиться только в специаль
ных цулагах с зажимами.

2.13.11. На ставках с нижним расположени
ем шпинделя диаметр отверстия в столе для 
шпинделей не должен превышать диаметр 
шпинделя более чем на 30 мм.

2.13 Л 2. При работе на станке без направля
ющей линейки должны применяться салазки, а 
также цулаги или шаблоны, ошибающиеся на 
кольцо ниже фрезы.

2.13.13. Фрезерные станки с механической 
подачей, в том числе карусельно-фрезерные и 
копировально-фрезерные, должны быть осна
щены приспособлениями для крепления к столу 
шаблонов, а шаблоны в свою очередь иметь при
способления для надежного крепления обраба
тываемых деталей.

2.13.14. Модельные я горизонтальные копи
ровальные станки должны быть оборудованы пе
редвижными экранами из прозрачного 
материала.

2.14. СТАНКИ ТОКАРНЫЕ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕРЕВА

2.14.1. Токарные деревообрабатывающие 
станки должны соответствовать требованиям, 
изложенным в раза. 2.1 и 2.1а настоящих Пра
вил, а также требованиям ГОСТ 12.2.026.13-81 
"ССБТ. Оборудование деревообрабатывающее. 
Станхи токарные и круглопалочные. Требова
ния безопасности",

2.14.2. При обработке крупномерных заго
товок необходимо применять приспособление 
для поднятия, установки и снятия обрабатывае
мой заготовки.

Для обработки деталей длиной более 800 мм 
токарные станки должны быть обеспечены пере
ставными люнетами.

2.14.3. Для шлифования выточенных дета
лей станки должны быть обеспечены специаль
ными колодками.

2.14.4. На станках, оборудованных лобовы
ми устройствами, при работе в центрах (при свя
той планшайбе) должно быть предусмотрено
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ограждение шпиндели.
2.14.5. Конструкция крепления подручника 

на токарных станках должна исключать само
произвольное его смешение в процессе работы.

2.14.6. При обработке склеенных деталей 
необходимо применять жесткие металлические 
опорные пластинки для передней гребенки и зад
него центра.

2.14.7. Окружная скорость при обтачивании 
цельных деталей должна быть не более 15 м/с, 
склеенных деталей - не более 10 м/с.

2.14.8. Станки должны быть оборудованы 
пылеприемниками и шарнирно-передвижными 
экранами из прозрачного ударопрочного мате
риала, устанавливаемыми в зоне обработки.

На станках должно быть блокирующее уст
ройство, предотвращающее включение станка 
при застопоренном для смены планшайбы шпин
деле.

2.15. СТАНКИ ШЛИФОВАЛЬНЫЕ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕРЕВА

2.15.1. Шлифовальные деревообрабатыва
ющие станки должны соответствовать тре
бованиям, изложенным в разд. 2.1 и 2.1а 
настоящих Правил, а также требованиям 
ГОСТ 12.2.026.7-80 "ССБТ. Оборудование дере
вообрабатывающее. Станки шлифовальные. 
Требования безопасности".

2.15.2. Рабочие органы, несущие шлифо
вальную шкурку (цилиндры, диски, бобины, 
шкивы и вальцы), должны быть сбалансиро
ваны.

Допустимый дисбаланс и условия баланси
ровки (статическая или динамическая) должны 
быть указаны в заводских документах на конк
ретные модели станков.

2.15.3. Шлифовальная шкурка на станках 
должна быть пропитана антистатическим соста
вом, а станки должны иметь устройства, исклю
чающие возможность накопления зарядов 
статического электричества.

2.15.4. Запрещается применение на станках

надорванной, неплотно склеенной или имеющей 
неровные края шлифовальной шкурка.

2.15.5. В ленточных станках соединитель
ный шов склейки шлифовальной ленты должен 
быть выполнен так, чтобы ее внешняя (рабочая) 
сторона была обращена в сторону, обратную на
правлению ее движения.

2.15.6. В цилиндрических станках конст
рукция крепления шлифовальной шкурки долж
на обеспечивать плотное прилегание ее к 
цилиндру, отсутствие складок и выступающих 
краев и надежное затягивание. Верхний пере
крывающий край шкурки в местах соединения 
на цилиндрах должен быть обращен в сторону, 
обратную направлению вращения цилиндра.

2.15.7. В дисковых станках ширина шлифо
вальной шкурки должна соответствовать диа
метру диска станка. Шлифовальная шкурка 
должна прочно закрепляться на диске и не иметь 
складок, выступающих краев и других дефектов.

2.15.8. Ленточные станки должны иметь ус
тройства, обеспечивающие постоянное натяже
ние шлифовальной ленты в процессе работы.

2.15.9. Скорость шлифовального диска диа
метром 750 мм на станках должна быть не более 
38 м/с на периферия.

На ленточных станках при применении чу
гунных шкивов скорость шлифовальной ленты 
должна быть не более 30 м/с.

2.15.10. В широколенточных станках шли
фовальные ленты должны быть полностью за
крыты.

На узколенточных станках должна быть ог
раждена верхняя (нерабочая) часть шлифоваль
ной ленты.

2.15.11. Ограждающие устройства шкивов 
и нерабочей части ленты, цилиндров, дисков и 
щеточных валиков должны быть совмещены с 
пылеприемниками пневмосистемы, обеспечива
ющими эффективное пылеудаление.

2.15.12. При шлифовании мелких или кри
волинейных деталей должны применяться спе
циальные приспособления, исключающие 
возможность травмирования рук работающего.
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2.15.13. Станки должны иметь блокирую
щие устройства, предотвращающие включение 
станка при выключенной вытяжной вентиля
ции, а также при снятых и открытых воронках и 
крышках ограждений

2.15.14. Широколенточные станки должны 
иметь блокирующее устройство, не позволяю
щее включать станок при открытых дверцах ог
раждения вальцов шлифовальной ленты, 
незакрепленной консольной балке шлифоваль
ного агрегата и открытых ручках консольных 
балок и отключающее станок в случаях, пере
численных в п. 2.15.13, а также иметь блокиру-

цее устройство для остановки вращающихся 
частей станка при сбегания ленты с вальцов 
шлифовального агрегата или ее обрыве.

2.15.15. Широколенточные шлифовальные 
станки с контактным вальцом должны иметь со 
стороны подачи противовыбрасывающее устрой
ство.

2.15.16. Цилиндровые станки должны иметь 
блокирующие устройства, обеспечивающие вы
ключение станка при пропуске заготовок с от
клонениями по толщине, а также невозможность 
включения привода механического перемеще
ния конвейера или подающих вальцов при их 
ручном перемещении.

2.15.17. Дисковые станки с бобиной должны 
иметь блокирующее устройство, исключающее 
возможность одновременной работы на шлифо
вальных станках в бобине.

2.15.18. Включение шлифовальных дисков 
двухдисковых станков должно осуществляться 
при одновременном нажатии на кнопки "Пуск" с 
обоих рабочих мест, а выключение - с каждого 
рабочего места.

2.16. СТАНКИ СВЕРЛИЛЬНЫЕ 
И ДОЛБЕЖНЫЕ 

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕРЕВА

2.16.1. Сверлильные и долбежные дерево
обрабатывающие станки должны соответст
вовать требованиям, изложенным в разд.

2.1 и 2.1а настоящих Правил, а также требова
ниям ГОСТ 12.2.026.4-80 "ССБТ. Оборудование 
деревообрабатывающее. Станки сверлильные к 
долбежные Требования безопасности".

2.16.2. Ограждения режущих инструментов 
при углублении их в заготовку должны закры
вать оставшуюся часть инструмента, а при выхо
де его из заготовки ограждать его полностью 
Сверло должно ограждаться вместе с патроном.

2.16.3. Конструкция крепления режущего 
инструмента Сверлильного станка должна обес
печивать точное его центрирование.

2.16.4. Суппорт долбежного станка доджей 
иметь ограничительные упоры или концевые вы
ключатели.

2.16.5. Режущая цепь в цепнодолбежных 
станках должна быть натянута так, чтобы про
свет между линейкой и цепью, оттянутой с уси
лием 50 Н (5 кгс) от линейки по ее середине 
находился в пределах 3-5 мм.

2.17. СТАНКИ ШИПОРЕЗНЫЕ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕРЕВА

2.17.1. Шипорезные станки должны соот
ветствовать требованиям, изложенным в разд
2.1 и 2.1а настоящих Правил, а также требова
ниям ГОСТ 12.2.026.5-80 "ССБТ. Оборудование 
деревообрабатывающее. Станки шипорезные 
Требования безопасности".

2.17.2. Станки должны быть снабжены на
дежно действующими прижимными устройства- 
ми, исключающими смещение и выброс 
обрабатываемого материала. На каретке для 
подачи материала должно быть установлено ог
раждение, предотвращающее возможность со
прикосновения рук работающего с режущим 
инструментом.

У станков типа "ласточкин хвост" фрезы 
должны быть ограждены с нерабочей стороны 
предохранительными планками. Прижимы дол
жны по всей ширине закреплять обрабатывае
мую деталь в рабочем положении.

2.17.3. На двустороннем шипорезном рам-
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ном станке со стороны неподвижной колонки пе
ред торцевой пилой должен быть установлен 
упор, регулирующий положение подаваемых в 
станок заготовок относительно режущих 
инструментов.

2.17.4. Рамные двусторонние шипорезные 
станки должны быть оборудованы автоматиче
скими сбрасывателями или иметь наклонные 
плоскости, принимающие обработанный мате
риал с конвейера.

2.17.5. В станках для ящичного прямого ши
па ограждение режущей головки должно быть 
изготовлено из стального листа толщиной не ме
нее 3 мм. Изготовление ограждения из чугуна и 
пластмассы запрещается.

2.17.6. Каждая ножевая головка станка дол
жна приводиться во вращение от индивидуаль- | 
ного электропривода. Все электродвигатели 
должны выключаться от одной общей кнопки 
"Стоп”.

2.17.7. Пусковое устройство механизма 
подачи должно быть сблокировано с пусковыми 
устройствами механизмов резания так, чтобы 
зри выходе из строя хотя бы одного из механиз
мов резания подача заготовки прекращалась.

2.18. ВЕРСТАКИ

2.18.1. Верстаки должны иметь жесткую и 
прочную конструкцию и быть устойчивыми. По
верхность верстака должна быть строго горизон
тальной, обиваться листовой сталью, не иметь 
зыбоин, заусенцев и содержаться в чистоте и 
порядке. Под крышкой верстака должны быть 
зыдвижные ящики, разделенные на ряд ячеек, и 
полки для хранения инструментов, заготовок, 
мелких деталей и документации. Ширина вер
стака должна быть не менее 750, высота 
800-900 мм, а длина определяется местными
слов иями.

2.18.2. * Для защиты рядом работающего 
персонала от отлетающих частиц металла (на
пример, при работе с зубилам) должен устанав
ливаться защитный экран высотой не менее 1 м

сплошной или из сетки с ячейками не более 3 мм. 
При двусторонней работе на верстаке та
кие экраны устанавливаются посередине 
верстака.

В мастерской по ремонту оборудования та
кие экраны могуг быть переносными и устанав
ливаться только при выполнении работ, при 
которых возможно отлетание частиц металла на 
работающего рядом.

2.18.3. Тиски на верстаках должны быть 
укреплены так, чтобы их губки находились на 
уровне локтя работающего.

Расстояние между осями тисков на вер
стаках должно соответствовать размеру обраба
тываемых деталей, но быть не менее 1 м. 
Тиски должны обеспечивать надежный за
жим изделия.

2.18.4. Стальные сменные плоские планки 
губок тисков должны иметь несработанную на
сечку на рабочей поверхности. Насечка долж
на быть перекрестной, с шагом 2-3 и глубиной 
0,5-1 мм.

При закрытых тисках зазор между рабочи
ми поверхностями сменных плоских планок дол
жен быть не более 0,1 мм.

2.18.5. Подвижные части тисков должны пе
ремещаться без заеданий, рывков и надежно 
фиксироваться в требуемом положении.

2.18.6. На рукоятке тисков и накладных 
планках не должно быть забоин и заусенцев.

2.18.7. Отверстие головки винта должно 
иметь с двух сторон округления д ля предохране
ния руки рабочего от защемления.

2.18.8. Тиски должны быть оснащены уст
ройством, предотвращающим полное вывинчи
вание ходового винта из гайки.

2.18.9. * Для верстака должно быть предус
мотрено местное стационарное освещение с 
лампами накаливания напряжением не выше 
220 В, регулируемыми по высоте и длине, и с 
изменением угла наклона светильника. Све
тильник должен быть с непросвечивающим 
отражателем, направляющим световой поток 
на обрабатываемый материал.



26

3. ИНСТРУМЕНТ

3.1. ИНСТРУМЕНТ АБРАЗИВНЫЙ
И ЭЛЬБОРОВЫЙ

3.1.1. * Абразивный и эльборовый инстру
мент должен соответствовать требованиям 
ГОСТ 12.3.028-82 "ССБТ. Процессы обработки 
абразивным и эльборовым инструментом. Тре
бовании безопасности".

Заточные и шлифовальные станки должны 
'^ответствовать общим требованиям, изложен
ным в разд. 2.1 настоящих Правил.

3.1.2 *  К испытаниям абразивного и эльбо- 
рового инструмента допускаются лица не моло
же 18 лет, прошедшие медицинский осмотр, 
обучение, проверку знаний инструкции по охра
не труда и имеющие соответствующую запись в 
квалификационном удостоверении на право 
производства специальных работ.

Лица, допущенные к работе на заточных 
или шлифовальных станках, также должны 
иметь об этом запись в квалификационном удо
стоверении.

3.1.3. * На шлифовальных и отрезных кругах 
(кроме эльборовых) диаметром 250 мм и более, 
а также на шлифовальных кругах, предназна
ченных для работы на ручных шлифовальных 
машинах, должны быть нанесены цветные поло
сы: желтая - на кругах с рабочей скоростью 
60 м/с, красная - 80 м/с, зеленая - 100 м/с, 
зеленая и синяя - 120 м/с.

Допускается нанесение цветных полос на 
этикетку при условии ее прочного скрепления с 
кругом.

Остальные требования к маркировке абра
зивного и эльборового инструмента - по стандар
там и техническим условиям на конкретный вид 
инструмента.

3.1.4. * Каждый круг должен быть испытан 
потребителем при испытате*ьной скорости и ос
мотрен. После испытали*- на круге должна быть

сделана отметка храской или наклеен специаль
ный ярлык ва нерабочей поверхности с указани
ем порядкового номера испытания круга, даты 
испытания, условного знака или подписи лица, 
ответственного за испытание. Запрещается экс
плуатация кругов с трещинами на поверхности, 
с отслаиванием эльборосодержащего слоя, а так
же не имеющих отметки об испытании на меха
ническую прочность или с просроченным сроком 
хранения.

3.1.5. Шлифовальные круги диаметром 
125 мм и более с рабочей скоростью свыше 
50 м/с, а также хруги диаметром 250 мм и более 
в сборе с планшайбой перед установкой на ста
нок должны быть отбалансированы.

При обнаружении дисбаланса круга после 
первой плавки или в процессе работы должна 
быть проведена его повторная балансировка.

3.1.6. Работать на инструменте, предназна
ченном для работ с применением смазочно-ох
лаждающей жидкости (СОЖ), без СОЖ 
запрещается. СОЖ не должны снижать механи
ческую прочность крута и должны быть разреше
ны для применения Министерством 
здравоохранения СССР.

Шлифовальные станки, работающие с ис
пользованием охлаждающей жидкости, должны 
быть оборудованы групповыми или индивиду
альными установками для отсоса вредных аэро
золей из зоны обработки.

3.1.7. * Станки, при работе на которых в воз
духе рабочей зоны образуется пыль, концентра
ция которой превышает предельно допустимую, 
должны быть оборудованы отсасывающими уст
ройствами.

3.1.8. * Перед пользованием инструментом 
он должен проработать на холостом ходу с рабо
чей скоростью следующее время:

круги (включая эльборовые на керами
ческой связке) диаметром до 150 мм - 1 мин,
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св. 150 до 400 мм - 2 мин, св. 400 мм - 5 мин;
эльборовые круги на органической и метал

лических связках - 2 мин.
3.1.9. * При работе ручным шлифовальным и 

переносным маятниковым инструментом, а так
же на обдирочных и отрезных станках с ручной 
подачей рабочая скорость круга не должна пре
вышать 80 м/с.

3.1.10. Рабочая скорость шлифовальных го
ловок, наклеенных на металлические шпильки, 
на керамической и бакелитовой связках должна 
быть не более 25 м/с.

3.1.11. Шлифовальные головки, наклеен
ные на металлические шпильки, не должны 
иметь биения по периферии более 0,3 мм.

3.1.12. До начала работы шлифовальной ма
шиной защитный кожух должен быть закреплен 
так, чтобы при вращении круга вручную он не 
соприкасался с кожухом.

3.1.13. Работать без защитных кожухов до
пускается на машинах со шлифовальными голо
вками диаметром до 30 мм, наклеенными на 
металлические шпильки. Применение в этом 
случае защитных щитков и очков обязательно.

3.1.14. При установке абразивного инстру
мента на вал пневатической шлифовальной ма
шины посадка должна быть свободной; между 
кругом и фланцами должны быть эластичные 
прокладки из картона толщиной 0,5-1 мм. После 
установки и закрепления круга не должно быть 
его радиального или осевого биения.

3.1.15. Шлифовальные круги, диски и голо
вки на керамической и бакелитовой связках дол
жны подбираться в зависимости от частоты 
зращения шпинделя и типа машины.

3.1.16. * При выполнении работ по отрезке 
или прорезке металла ручными электрическими 
машинами, предназначенными для этих целей, 
должны применяться круги, соответствующие 
требованиям ГОСТ 23182-78 ’'Круги шлифо
вальные для ручных машин. Технические > спо- 
зия” и паспортным данным на ручные 
шлифовальные машины.

Выбор марки и диаметра круга для ручной

шлифовальной машины производится из усло
вия максимально возможной частоты врашения, 
соответствующей холостому ходу шлифоваль
ной машины.

3.1.17. Работать боковыми (торцевыми) по
верхностями круга, если он не предназначен для 
этого вида работ, запрещается.

3.1.18. Длинные детали (l/d>8) должны 
шлифоваться на круглошлифовальных станках с 
применением люнетов.

3.1.19. При уменьшении диаметра круга 
вследствие срабатывания частота его вращения 
может быть увеличена, но без превышения рабо
чей скорости, допустимой для данного крут.

3.1.20. При работе на одном шпинделе шли
фовального станка двумя кругами их диаметры 
должны отличаться не более чем на 10 %.

3.1.21. * Предельно допустимые диаметры 
сработанных шлифовальных кругов исходным 
диаметром 6 мм и более должны соответствовать 
значениям, указанным ниже, мм:

Вид крепления круга (по ГОСТ 2270-78):

на шпильке диаметром d .................. d + 2
на винте с головкой диаметром d2 . . .  бг + 2 
на шпинделе (оправке) винтом
с головкой диаметром d2 ..................d2  +10
на шпинделе (оправке) фланцами
диаметром di=d2 ...............................di + 10
на переходных фланцах
диаметром di=d2.......................... di (d2 ) + 2 0

Предельно допустимые диаметры сработан
ных отрезных кругов (в миллиметрах) при за
креплении их на шпинделе (оправке) фланцами 
диаметром dj~d2  должны соответствовать выра
жению: di (d2 )+2 d заготовки +10.

3.1.22. Затачиваемый предмет должен под
водиться к кругу плавно, без ударов; нажимать 
на круг следует без усилий.

3.1.23. Не допускается тормозить вращаю
щийся круг нажатием на него каким-либо пред
метом.

3.1.24. Правку кругов необходимо выпол
нять только правящими инструментами.

3.1.25. Приспособления, применяемые для
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установки инструмента, должны обеспечивать 
соосность инструмента со шпинделем станка, а 
также зажатие сегментов по длине не менее его 
высоты. Зазор между отверстием круга и поса
дочным местом должен быть а пределах допу
сков на диаметр посадочного отверстия по 
ГОСТ 2424-83 "Круга шлифовальные. Техниче
ские условия", ГОСТ 21963-82 "Круги отрез
ные. Технические условия” и посадок по 
ГОСТ 2270-78 "Инструмент абразивный. Основ
ные размеры элементов крепления".

Конструкция и материал приспособления 
для установки инструмента должны обеспечн- 
тгь надежность крепления инструмента.

3.1.26. При закреплении круга применять 
насадки на гаечные ключи и ударный итастру- 
мент запрещается.

3.1.27. На станках с ручной подачей изделий 
использовать рычаг для увеличения усилия на
жатия обрабатываемых деталей на шлифоваль
ный круг запрещается.

3.1.28. Полировать и шлифовать мелкие де
тали следует с применением специальных при
способлений и оправок, исключающих 
возможность ранения рук.

Работать со средними и крупными деталями 
следует в хлопчатобумажных рукавицах.

3.1.29. При обработке шлифовальными кру
гами изделий, не закрепленных жестко на стан
ке, необходимо использовать подручники. 
Подручники должны быть передвижными, их 
конструкция должна обеспечил» установку я за
крепление в требуемом положении. У ставка с 
двумя подручниками перемещение их должно 
быть независимым. Перестановка подручников 
во время работы запрещается.

Подручники должны иметь площадку до
статочного размера для обеспечения устойчиво
го положения обрабатываемого изделия. Их 
необходимо устанавливать т*к, чтобы верхняя 
точка соприкосновения изделия со шлифоваль
ным кругом находилась выше горизонтальной 
плоскости, проходяще?через центр круга, но не 
более чем на 10 мм.

Зазор между краем подручника и рабочей 
поверхностью шлифовального круга должен 
быть меньше половины толщины шлифуемого 
изделия, во не более 3 мм.

На краях подручников со стороны шлифо
вального круга не должно быть выбоин, сколов и 
других дефектов.

3.1.30. Станки с электромагнитными плита
ми должны быть оборудованы блокирующими 
устройствами, останавливающими стол и шли
фовальный круг при прекращении подачи элек
троэнергии на плиту.

3.1.31. При замене электродвигателя шли
фовального станка или изменении передаточно
го отношения привода в паспорте станка должна 
быть сделана соответствующая запись.

3.1.32. * Абразивный и эльборовый инстру
мент и элементы его крепления (болты, гайки, 
фланцы и т.д.) должны быть ограждены защит
ными кожухами, прочно закрепленными на 
станке.

Защитные кожухи для шлифовальных кру
гов, имеющих рабочую скорость до 100 м/с, дол
жны изготовляться сварными яз листовой 
углеродистой конструкционной стали марок 
ВСтЗ, ВСт2 по ГОСТ 380-88 "Сталь углероди
стая обыкновенного качества. Марки и общие 
технические требования", стали марок 20,15 по 
ГОСТ 1050-74 "Сталь углеродистая качествен
ная. Технические условия” иди в виде отливок из 
стали марок 25 Л-11 и 35 Л-П по ГОСТ 977-88 
"Отливки стальные. Общие технические 
условия”.

3.1.33. Форма и толщина стенок защитных 
кожухов для шлифовальных и отрезных кру
гов должна соответствовать требованиям 
ГОСТ 12.3.028-82, для ограждения кругов при 
работе на ручных пневматических и электриче
ских шлифовальных машинах - по ГОСТ 12634- 
80 "Машины ручные шлифовальные 
пневматические. Технические условия", а так
же по действующим техническим условиям.

3.1.34. Обод и боковые стенки защитного ко
жуха, изготовляемого яз листовой стали, дол ж-
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ны свариваться сплошным усиленным швом вы
сотой не менее толщины боковой стенки. Свар
ной шов должен быть без наплывов и прожогов. 
Наружные трещины шва и околошовной зоны, 
несварные кратеры, подрезы и непровары корня 
шва не допускаются.

В местах вырезов в кожухе под устройства 
для правки или для других целей его стенки дол
жны быть усилены на толщину стенки. При этом 
ширина усиления должна быть не менее удвоен
ной толщины стенки.

3.1.35. Расположение и наибольшие допу
стимые углы раскрытия защитных кожухов дол
жны соответствовать указанным на рис. 3.1.

3.1.36. Для кожухов, ье имеющих предохра
нительных козырьков, угол раскрытия над гори
зонтальной плоскостью, проходящей через ось 
шпинделя станка, должен быть не более 30°. При 
угле раскрытия более 30° необходимо устанав
ливать передвижные металлические предохра
нительные козырьки, позволяющие уменьшить 
зазор между козырьком и кругом при его износе. 
Конструкция козырьков должна обеспечить их 
перемещение я закрепление в различных поло
жениях. Ширина передвижного предохрани
тельного козырька должна быть больше 
расстояния между двумя торцевыми стенками 
защитного кожуха. Толщина козырька должна

Рис.3.1. Расположение и наибольшие допустимые углы раскрытия 
защитных кожухов:

а - для кругов, применяемых на обдирочных и точильных станках; б - для кругов, 
используемых на обдирочных я точильных станках при расположении обрабаты
ваемых деталей ниже оси круга; в - для кругов, применяемых на круглошлифоваль
ных, бесцентрово- шлифовальных и заточных станках; г - для кругов, используемых 
на плоскошлифовальных н заточных станках, работающих периферией круга; д - 
для кругов, применяемых на переносных станках с гибким валом, обдирочных с 
качающейся рамой (маятниковых) н заточных станках; е - для кругов, работающих 

наиболее высокой своей точкой
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аыть не меньше толщины цилиндрической части 
защитного кожуха. Перемещать козырьки мож
но только после остановки круга.

3.1.37. Зазор между кругом и верхней кром
кой раскрытия подвижного кожуха, а также 
между кругом и предохранительным козырьком 
должен быть не более б мм.

3.1.38. Зазор между боковой стенкой защит
ного кожуха и фланцами для крепления круга 
наибольшей высоты, применяемого на данном 
ставке, должен быть в пределах 5-10 мм. При 
работе съемная крышка защитного кожуха дол
жна быть надежно закреплена.

3.1.39 * Круги типов ПР, ПН, К, ЧЦ, ЧК 
по ГОСТ 2424-83 и сегментные круги для шли
фования торцом должны быть ограждены защит
ными кожухами. Выступающая из кожуха часть 
инструмента должна быть меньше 50% его высо
ты, но не более: для кругов ПР, ПН, К, ЧЦ и 
ЧК - 25 мм, для сегментных кругов - 40 мм.

На зубошлифовальных и других станках, 
где по характеру работы круг должен выступать 
более 25 мм, следует предусмотреть дополни
тельное ограждение рабочей зоны.

3.1.40. * Шлифовальные и заточные станки с 
горизонтальной осью вращения круга, предназ
наченные для обработки вручную и без подвода 
СОЖ (стационарного исполнения, на тумбе и 
настольные), должны быть оснащены защитным 
экраном для глаз из безосколочного материала 
толщиной не менее 3 мм.

Конструкция экрана должна предусматри
вать переустановку его в соответствия с разме
ром обрабатываемой детали и степенью износа 
шлифовального круга. Экран по отношению к 
кругу должен располагаться симметрично, а ши
рина жрана должна быть больше высоты круга 
не менее чем на 150 мм. При невозможности 
использования стационарного защитного жрана 
должны применяться защитные очки с упроч
ненными стеклами.

3.1.41. На станках н устройствах, предназ
наченных для обточки шлифовальных кругов, 
должны быть установлены защитные приспособ

ления, предохраняющие рабочего от разлетаю
щихся частиц шлифовального круга и правящего 
инструмента.

3.1.42. Шлифовальные станки с рабочей 
скоростью круга 60 м/с и более должны иметь 
дополнительные защитные устройства в виде 
металлических экранов и ограждений, закрыва
ющих рабочую зону во время шлифования, и 
щитков, закрывающих открытый участок круга 
при его отводе.

3.1.43. Механическая прочность кругов дол
жна проверяться на специальных стендах, уста
новленных в помещениях, изолированных от 
основного производства.

Испытательные стенды следует жестко кре
пить на фундаменте.

3.1.44. Испытываемый инструмент, уста
новленный на шпинделе стенда, должен быть 
заключен в камеру, обеспечивающую защиту 
работающего от осколков круга при его возмож
ном разрыве.

3.1.45. * Испытательный стенд должен быть 
снабжен указателем частота вращения шпинде
ля и иметь блокировку, исключающую включе
ние привода при открытой испытательной 
камере и открывание камеры без снятия испыта
тельной нагрузки.

Погрешность частоты вращения шпинделя 
при установке испытательной скорости не долж
на выходить за пределы ±5%.

3.1.46. * Процессы установки и снятия кру
гов массой более 15 кг должны быть механизиро
ваны.

3.1.47. Раднальяое биение шпинделя испы
тательного стенда не должно превышать 0,03 мм. 
Направление резьбы для крепления круга долж
но быть обратным направлению вращения 
шпинделя.

3.1.48. Технический осмотр испытатель
ных стендов должен проводиться яе реже 1 раза 
в 2 мес с обязательней регистрацией результатов 
осмотра в "Журнале технического осмотра 
испытательного стенда* (приложение 2). 
Проведение испытаний на неисправном
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стенде не допускается.
3.1.49. В помещении для испытаний должна 

быть вывешена инструкция по проведению ис
пытаний.

3.1.50. При испытаниях запрещаемая от
крывать испытательную камеру стенда до пол
ной остановки шпинделя.

3.1.51. Перед испытанием шлифовальные 
круги должны быть осмотрены. На них не долж
но быть отслоившегося эльборосодержащего 
слоя и трещин. Отсутствие трещин в кругах на 
керамической связке должно быть проверено 
гростукиванием их в подвешенном состояншш 
геревянным молоточком массой 150-200 г. Круг 
5ез трещин должен издавать чистый звук.

3.1.52. * Механическая прочность шлифо
вальных кругов должна контролироваться в со
ответствии с требованиями табл.3.1.

Механическая прочность элъборовых кру- 
~эв на органической и металлической связках 
должна контролироваться при скорости 1,5 V р.

П р и м е ч а н и е .  Крути типов ПН, ПР, ПНР, ПНВ, 
К и шарошлифовальные на механическую 
прочность не испытываются.

3.1.53. * Время вращения инструмента при 
испытании на механическую прочность должно
5ыть:

для элъборовых кругов диаметром до 150 мм 
-а керамической связке - 1,5 мин, на органиче
ской и металлической - 3 мин;

для элъборовых кругов диаметром свыше 
.50 мм на керамической связке - 3 мин, на орга
нической и металлической - 5 мин;

для абразивных кругов диаметром до 
150 мм - 3 мин, свыше 150 мм - 5 мин.

Время испытания отсчитывается с момента 
набора испытываемым кругом испытательной 
скорости (и и).

3.1.54. Шлифовальные круги (кроме эльбо- 
совых), подвергшиеся химической обработке 
или механической переделке, а также круги, 
срок хранения которых истек, должны быть по
вторно испытаны на механическую прочность.

3.1.56. Размеры кругов, одновременно ис

пытываемых на двух концах в^ла испытательно
го стенда, должны быть одинаковыми.

3.1.57. Ширина кольцевой прижимной по
верхности и высота испытательных фланцев, а 
также все размеры рабочих фланцев должны со
ответствовать требованиям ГОСТ 2270-78. На
ружный диаметр и ширина кольцевой 
прижимной поверхности у фланцев, между ко
торыми при испытании находится круг, должны 
быть одинаковыми. Между фланцами и кругом 
должны ставиться прокладки из картона, соот
ветствующие требованиям ГОСТ 9347-74 "Кар
тон прокладочный и уплотнительные прокладки 
из него. Технические условия", или из другого 
эластичного материала толщиной 0,5-1 мм.

Прокладки должны перекрывать всю при
жимную поверхность фланцев и равномерно вы
ступать наружу по всей окружности не менее 
чем на 1 мм. При установке на испытательный 
стенд шлифовальные круга должны центриро
ваться.

3.1.58. Для испытания кругов с отверстием 
диаметром, превышающим диаметр шпинделя 
испытательного стенда, допускается применять 
промежуточные втулки наружным диаметром, 
равным диаметру отверстия круга. Высота поса
дочной поверхности промежуточной втулки дол
жна быть не менее половины высоты 
испытываемого круга.

3.1.59. Допускается одновременно испыты
вать несколько кругов одинаковых размеров, от
деленных один от другого промежуточными 
фланцами такого же диаметра и с такой же коль
цевой прижимной поверхностью, как и у основ
ных фланцев, а также прокладками. При 
разрыве одного или нескольких испытываемых 
кругов они подлежат замене, а уцелевшие круги 
испытывают повторно.

3.1.61. Результаты испытания кругов долж
ны записываться в "Журнал испытания абразив
ного и эльборового инструмента” (приложение 
3), прошнурованный и скрепленный сургучной 
печатью. Страницы журнала должны быть про
нумерованы.
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Вид инструмента
Наружный диаметр 
инструмента, мм

Рабочая скорость 
инструмента 

(ь р), м/с

Испытательная
скорость

инструмента (и и), 
м/с

Шлифовальные круги на кера- 
мической и органической 
связках, в том числе эльборовые 
и лепестковые, а также фибро
вые шлифовальные диски

$•150 «40 1,5 и р

$.30

Св.40до80

Св.80до 120 l,4v р

Отрезные круги $.250
«120

1,3 и р
Отрезные круги для ручных 
шлифовальных машин Я50

Гибкие полировальные круги на 
вулканитовой связке $.200 «25

3.1.62. * Транспортировать абразивные инс
трументы, шлифовальные материалы и абразив
ные пасты след>ет согласно ГОСТ 27595-88 
"Материалы шлифовальные и инструменты аб
разивные. Упаковка, маркировка, транспорти
рование и хранение" в зависимости от их вида, 
типа и марок в коробках, пакетах, мешках, боч
ках, ящиках, контейнерах, ящичных поддонах. 
При транспортировании и погрузочно-разгру
зочных работах абразивные инструменты не 
должры подвергаться резким толчкам, ударам и 
воздействию влаги. Не должны подвергаться 
воздействию влаги также и шлифовальные мате
риалы. Перекатка шлифовальных кругов вруч
ную на складах допускается только по полу, 
покрытому материалами, предотвращающими 
круги от повреждений.

При транспортировании абразивного инст
румента и паст, шлифовальных материалов их 
следует защищать от воздействия атмосферных 
осадков, используя для этой цели контейнеры и 
крытые транспортные средства.

3.1.63. * Абразивные инструменты и пасты, 
шлифовальные материалы должны храниться в 
сухих крытых проветриваемых помещениях.

Шлифовальные материалы и инструменты 
нз кубического нитрида бора должны храниться

в потребительской таре, а другие шлифовальные 
материалы, абразивные бруски, шлифовальные 
головки, абразивные пасты - в потребительской 
или транспортной таре.

Шлифовальные сегменты типов 1C, 2С, ЗС 
шириной до 150 мм, 5С, 6С, а также типа СП 
шириной 45 и 60 мм должны храниться в потре
бительской или транспортной таре. Сегменты 
остальных типов должны храниться в стопке вы
сотой не более 600 мм.

Полировальные тканевые и кордовые круги 
должны храниться в транспортной таре на стел
лажах на расстоянии не менее 1 м от отопитель
ных приборов.

Фибровые диски должны храниться в упа
ковке. Упаховху вскрывают только перед их 
применением.

Способы хранения шлифовальных и отрез
ных кругов должны соответствовать указанным, 
в табл.3.2 настоящих Правил. Допускается хра
нить круги в транспортной таре.

Абразивные шеверы должны храниться в 
стопках на стеллажах на расстоянии не менее 
одного метра от отопительных приборов.

Полировальные тканевые и кордовые круги 
следует хранить при температуре не ниже плюс 
2°С, абразивные шеверы - не ниже плюс 15°С.
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Вид, тип круга
Наружный 
диаметр 

круга, мм

Способ хранения без тар* 
(обозначен знаком х)

В ящике или 
коробке На ребре

Стошкой высотой, мм, 
не более

300 600 1000
Шлифовальные круги 
типов ПП, ПВ, ПВД, К, 
ПВК. ПВДК

До 100 X — — X -
СвДОО X — — X

Шлифовальные круги 
типов 2П, ЗП 
Шлифовальные круги 
типа ПН

Все
диаметры

— — X —

"
X X

"
Шлифовальные круги 
типов ЧК, ЧЦ. ПВДС

До 200 - - - X -
Св.200 - - - - -

|Шлифовальиые круги 
типов Т, IT

Все
диаметры

X — —

Шлифовальные круги 
типов ПП, ПВ, Д для 
ручных машин

До 100 X — X - —

св.100 - X — X -
Шлифовальные круги 
-типов 5П, ЧЦ, ЧК для 
| ручных машин

Все
диаметры - - X - -

| Отрезные круги 

1

До 150 - - X - -
Св.150 
до 300 - - - X -

Св.ЗОО - - - - X

1 ПП - прямого профиля, ПВ - с выточкой, ПВД - с двусторонней выточкой, К - кольцевые, ПВК - с конической 
плочкой, ПВДК - с двусторонней конической выточкой, 2П • с двусторонним коническим профилен», ЗП - с коническим 
профилем, ПИ • с запрессованными крепежными элементами, ЧК • чашечные конические, ЧЦ • чашечные цилиндрические, 
ПВДС - с двусторонней выточкой и ступицей, Т и IT - тарельчатые, Д • отрезные, 5П - с опущенным центром.

.......  - -------- -----------------  - ...........- ■ ■■'

Твердые абразивные пасты хранят при тем
пературе не выше плюс 25°С при относительной 
влажности воздуха до 90%.

Жидкие абразивные пасты хранят при тем
пературе не выше плюс 25°С.

Эльборовые пасты хранят при температуре 
не выше плюс 30°С.

3.1.64.* Гарантийный срок хранения с мо
мента изготовления не должен превышать: 

абразивных жидких паст - 3 мес; 
шлифовальных кругов на бакелитовой и 

вулканитовой связках, отрезных кругов на баке
литовой связке, брусков и сегментов на бакели
товой связке - б мес;

отрезных кругов на вулканитовой связке, 
фибровых дисков, шлифовальной шкурки и из

делий из нее, полировальных сезалевых кордо
вых кругов, абразивной твердой и эльборовой 
паст, абразивных шеверов -12 мес.

3.1.66. При перевозке кругов в пределах 
предприятия должно быть исключено их по
вреждение. Под круги должна быть подложена 
буферная подушка из упругого материала (рези
на, пенопласт, войлок и др.). Тележки, предназ
наченные специально для перевозки кругов, 
должны быть на рессорах и колесах с резиновыми 
ободами. Дно и борта тележек должны быть об
шиты упругим материалом. При перевозке кру
гов высота стопок не должна превышать 500 мм. 

| Между кругами диаметром 500 мм И более дол ж- 
' ны быть проложены амортизирующие проклад

ки диаметром не менее 1/2 диаметра
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перевозимых кругов и толщиной не менее 
0,5 мм.

Перевозка инструмента вместе с металли
ческими деталями и изделиями запрещается.

3.2.* РУЧНОЙ
ЭЛЕКТРИФИЦИРОВАННЫЙ

ИНСТРУМЕНТ И ПОНИЖАЮЩИЕ 
ТРАНСФОРМАТОРЫ БЕЗОПАСНОСТИ

3.2.1 .* Ручной электрифицированный инст
румент (далее для краткости "электроинстру
мент") должен соответствовать требованиям 
ГОСТ 12.2.013-87 "ССБТ. Машины ручные 
электрические. Общие требования по безопасно
сти и метода! испытаний".

К работе с электроинструментом класса I в 
помещениях с повышенной опасностью пораже
ния электрическим током я вне помещений до
пускается персонал, имеющий группу по 
электробезопаскости не ниже И, а к работе с 
электроинструментом II и III класса - 1 группу по 
электробезопаскости, Лида, допущенные к ра
боте с электроинструментом, должны предвари
тельно пройти обучение и проверку знаний 
инструкции по охране труда и иметь запись в 
квалификационном удостоверении о допуске к 
выполнению работ с применением 
электроинструмента.

Электротехнический персонал со II группой 
по электробезопасности и выше допускается к 
работе с электроинструментом без записи в ква
лификационном удостоверении на право произ
водства специальных работ.

3.2.2.* Электроинструмент выпускается 
следующих классов:

I - электроинструмент, у которого все дета
ли, находящиеся под напряжением, имеют изо
ляцию и штепсельная вилка имеет 
заземляющий контакт. У электроинструмента 
класса I все наход ящиеся под напряжением дета
ли могут быть с основной, а отдельные детали - с 
двойной или усиленной изоляцией;

II - электроинструмент, у которого все дета

ли, находящиеся под напряжением, имеют двой
ную или усиленную изоляцию. Этот электроин
струмент не имеет устройств для заземления.

Номинальное напряжение электроинстру
мента классов I и II должно быть не более: 
220 В - для электроинструмента постоянного 
тока, 380 В - для электроинструмента перемен
ного тока; III - электроинструмент на номиналь
ное напряжение не выше 42 В, у которого ни 
внутренние, ни внешние цепи не наход ятся под 
другим напряжением. Электроинструмент клас
са III предназначен для питания от безопасного 
сверхнизкого напряжения.

Пр и меч ан и е .  Если безопасное сверхнизкое 
напряжение подучают путем преобразования 
белее высокого напряжения, то это следует 
осуществлять посредством безопасного изоли
рующего трансформатора (далее -  "раздедм- 
тельного трансформатора") ели 
преобразователя с раздельными обмолами.

3.2.3. Электроинструмент, питающийся от 
сети, должен быть снабжен несъемным гибким 
кабелем (шнуром) со штепсельной вилкой.

Несъемный гибкий кабель электроинстру
мента класса I должен иметь жилу, соединяю
щую заземляющий зажим электроинструмента 
с заземляющим контактом штепсельной вилки.

Кабель в месте ввода в электроинструмент 
должен быть защищен от истираний и перегибов 
эластичной трубкой из изоляционного мате
риала.

Трубка должна быть закреплена в корпус
ных деталях электроинструмента и выступать из 
них на длину не менее пяти диаметров кабеля. 
Закрепление трубки на кабеле вне инструмента 
запрещается.

3.2.4. Для присоединения однофазного 
электроинструмента шланговый кабель должен 
иметь три жилы: две - для питания, одну - для 
заземления. Для присоединения трехфазногс 
инструмента применяется четырехжильный ка
бель, одна жила которого служит для заземле
ния. Эти требования относятся только к 
электроинструменту с заземляемым корпусом.

3.2.5. Доступные для прикосновения метал
лические детали электроинструмента класса I
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которые могут оказаться под напряжением в слу
чае повреждения изоляции, должны быть 
соединены с заземляющим зажимом. Электро
инструмент классов 11 и III не заземляется.

Заземление корпуса электроинструмента 
должно осуществляться с помощью специальной 
жилы питающего кабеля, которая не должна од
новременно служить проводником рабочего то
ка. Использовать для этой цели нулевой рабочий 
провод запрещается.

Штепсельная вилка должна иметь соответ
ствующее число рабочих и один заземляющий 
контакт. Конструкция вилки должна обеспечи
вать опережающее замыкание заземляющего 
контакта при включении и более позднее размы
кание его при отключении.

3.2.6. Конструкция штепсельных вилок 
электроинструмента класса III должна исклю
чать сочленение их с розетками на напряжение 
свыше 42 В.

3.2.7. * Переносные понижающие трансфор
маторы, разделительные трансформаторы и пре
образователи должны иметь на стороне высшего 
напряжения кабель (шнур) со штепсельной вил
кой для присоединения к электросети. Длина ка
беля должна быть не более 2 м. Концы его 
должны быть прикреплены к зажимам транс
форматора с помощью пайки (сварки) или бол
тового соединения. На стороне низшего 
напряжения трансформатора должны быть гнез
да под штепсельную вилку.

3.2.8. * Корпуса преобразователей, раздели
тельных и понижающих трансформаторов в за
висимости от режима нейтрали сети, питающей 
первичную обмотку, должны быть заземлены 
или занулены в соответствии с требованиями 
пп.1.7.39 и 1.7.44 "Правил устройства электро
установок" (М.: Энергоатомиздат, 1985).

Вторичная обмотка понижающих трансфор
маторов должна быть заземлена.

Заземление вторичной обмотки трансфор
маторов или преобразователей с раздельными 
обмотками не допускается.

3.2.9. * При каждой выдаче электроинстру

мента должны быть проверены:
комплектность и надежность крепления де

талей;
исправность кабеля и штепсельной вилки, 

целостность изоляционных деталей корпуса, ру
коятки и крышек щеткодержателей, наличие за
щитных кожухов и их исправность (внешним 
осмотром);

четкость работы выключателя;
работа на холостом ходу.
У электроинструмента класса I, кроме того, 

должна быть проверена исправность цепи зазем
ления между его корпусом и заземляющим кон
тактом штепсельной вилки и должны быть 
выданы средства индивидуальной зашиты (элек
трические перчатки, галоши, ковры) или 
разделительный трансформатор, или пре
образователь с раздельными обмотками, или за- 
щитно-отключающее устройство.

Электроинструмент, не соответствующий 
хотя бы одному из перечисленных требовании 
или с просроченной датой периодической про
верки, выдавать для работы Запрещается.

Перед началом работы необходимо прове
рить:

соответствие напряжения и частоты тока в 
электрической сети напряжению и частоте тока 
электродвигателя электроинструмента, указан
ным на табличке;

надежность закрепления рабочего исполни
тельного инструмента: сверл, абразивных кру
гов, дисковых пил, ключей-насадок и др.

3.2.10.* При работе электроинструментом 
класса I применение средств индивидуальной за
щиты (диэлектрических перчаток, галош, ков
ров и т.п.) обязательно, за исключением 
следующих случаев:

только один электроинструмент получает 
питание от разделительного трансформатора;

электроинструмент получает питание от ав
тономной двигатель-генераторной установки 
или от преобразователя частоты с разделитель
ными обмотками;

электроинструмент получает питание через
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защитно-отключающее устройство.

В помещениях без повышенной опасности 
поражения работающих электрическим током 
необходимо применение диэлектрических пер
чаток , а в помещениях с токопроводящими пола
ми - также и диэлектрических галош или ковров.

3.2.11. * Электроинструментом классов Н<я 
III разрешается работать без<ррименения инди
видуальных средств защиты в помещениях без 
повышенной опасности поражения работающих 
электрическим током.

3.2.12. В сосудах, аппаратах и других метал- 
ческих сооружениях с ограниченной

зоо "юностью перемещения и выхода из них 
разрешается работать электроинструментом 
классов I и II при условии, что только один элек
троинструмент получает питание от автономной 
двкгатель-генераторной установки, раздели
тельного трансформатора или преобразователя 
частоты с разделительными обмотками, а также 
электроинструментом класса III. При этом ис
точник питания (трансформатор, преобразова
тель и т.п.) должен находиться вне сосуда, а его 
вторичная цепь не должна заземляться.

3.2.13. Подключать электроинструмент на
пряжением до 42 В в электрической сети общего 
пользования через автотрансформатор, рези
стор или потенциометр запрещается.

3.2 14. Вносить внутрь топок и барабанов 
котлов, конденсаторов турбин, баков трансфор
маторов и других емкостей трансформатор или 
преобразователь частоты, к которому присоеди
нен электроинструмент, запрещается.

При работах в подземных сооружениях (ко
лодцах, камерах и т.п.), а также при земляных 
работах трансформатор должен находиться вне 
этих сооружений.

3.2.15. Подключение (отсоединение) вспо
могательного оборудования (трансформаторов, 
преобразователей частоты, защятно-отключаю- 
щнх устройств и т.п.) ж сета, его проверку, а 
также устоанение неисправностей должен про
изводить специально подготовленный персонал, 
имеющий группу по электробезопасности

не ниже III.
3.2.16. Кабель электроинструмента должен 

быть защищен от случайного повреждения и со
прикосновения его с горячими, сырыми и масля
ными поверхностями.

Натягивать, перекручивать и перегибать 
кабель, ставить на него груз, а также допускать 
пересечение его с тросами, кабелями и рукавами 
газосварки запрещается.

3.2Л7. Устанавливать рабочую часть элект
роинструмента в патрон и изымать ее из патро
на, а также регулировать инструмент следует 
после отключения его от сети штепсельной вил
кой и полной остановки.

3.2.18. * Лицам, работающим с электроинст
рументом, разбирать и ремонтировать самим ин
струмент, кабель, штепсельные соединения н 
другие части запрещается за исключением пер
сонала, оговоренного в п.3.2.15.

3.2.19. Работать электроинструментом с 
приставных лестниц запрещается.

3.2.20. Удалять стружку или опилки руками 
во время работы инструмента запрещается. 
Стружку следует удалять после полной останов
ки электроинструмента специальными крючка
ми или щетками.

3.2.21. При работе электродрелью предме
ты, подлежащие сверлению, необходимо надеж
но закреплять. Касаться руками вращающегося 
режущего инструмента запрещается.

3.2.22. При сверлении электродрелью с при
менением рычага для нажима необходимо .сле
дить, чтобы конец рычага не опирался на 
поверхность, с которой возможно его соскальзы
вание.

Применяемые для работы рычаги должны' 
быть инвентарными и храниться в инструмен
тальной. Использовать в качестве рычагов слу
чайные предметы запрещается.

3.2.23. Обрабатывать электроинструментом 
обледеневшие и мокрые детали запрещается.

3.2.24. * Работать электроинструментом, все 
защищенным от воздействия капель или брызг, 
не имеющим отличительных знаков (каши в
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треугольнике или две капли), в условиях воздей
ствия капель и брызг, а также на открытых пло- 
щадках во время снегопада или дождя 
запрещается.

Работать таким электроинструментом раз
решается вне помещений только в сухую погоду, 
а при дожде или снегопаде - под навесом на сухой 
земле или настиле.

3.2.25. Оставлять без надзора электроинст
румент, присоединенный к сети, а также переда
вать его лицам, не имеющим права с ним 
работать, запрещается.

3.2.26. При внезапной остановке электроин
струмента (исчезновении напряжения в сети, за
клинивании движущихся частей и т.п.) он 
должен быть отключен выключателем. При пе
реносе электроинструмента с одного рабочего 
места на другое, а также при перерыве в работе 
и ее окончании электроинструмент должен быть 
отсоединен от сети штепсельной вилкой.

3.2.27. Если во время работы обнаружится 
неисправность электроинструмента или работа
ющих с ним почувствует хотя бы слабое действие 
тока, работа должна быть немедленно прекраще
на и неисправный инструмент сдан для проверки 
и ремонта.

3.2.28. * Запрещается работать электроинст
рументом, у которого истек срок периодической 
проверки, а также при возникновении хотя бы 
одной из следующих неисправностей:

повреждение штепсельного соединения, ка
беля или его защитной трубки;

повреждение крышки щеткодержателя;
нечеткая работа выключателя;
искрение щеток на коллекторе, сопровожда

ющееся появлением кругового огня на его 
поверхности;

вытекание смазки из редукторе кзг венти
ляционных каналов;

появление дыма или запаха, характерного 
для горящей изоляции;

появление повышенного шума, стуке, виб
рации;

поломка или появление трещин в кортлльг!

детали, рукоятке, защитном ограждении;
повреждение рабочей части инструмента;
исчезновение электрической связи между 

металлическими частями корпуса и нулевым за
щитным штырем питательной вилки.

3.2.29. Электроинструмент и вспомогатель
ное оборудование к нему (трансформаторы, пре
образователи частоты, защитно-отключающие 
устройства, кабели-удлинители) должны под
вергаться периодической проверке не реже 1 ра
за в 6 мес.

В периодическую проверку электроинстру
мента и вспомогательного оборудования входят:

внешний осмотр;
проверка работы на холостом ходу не менее 

5 мин;
измерение сопротивления изоляции мега

омметром на напряжении 500В в течение 1 мин 
при включенном выключателе, при этом сопро
тивление изоляции должно быть не менее 
0,5 МОм;

проверка исправности цепи заземления (для 
электроинструмента класса I).

3.2.30. У электроинструмента измеряется 
сопротивление обмоток и токоведущего кабеля 
относительно корпуса и наружных металличе
ских деталей; у'трансформаторов - между пер
вичной и вторичной обмотками и между каждой 
из обмоток и корпусом.

3.2.31. Исправность цепи заземления прове
ряется с помощью устройства на напряжение не 
более 12 В, один контакт которого подключается 
к заземляющему контакту штепсельной вилки, 
а другой - к доступной для прикосновения метал
лической детали инструмента (например, к 
шпинделю). Инструмент считается исправным, 
если устройство показывает наличие тока.

3.2.32. * После капитального ремонта элект
роинструмента или ремонта его электрической 
части он должен быть подвергнут испытаниям, в 
программу которых входит:

проверка правильности сборки внешним ос- 
моорсм и трехкратным включением и отключе
нием выключателя у подключенного на
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номинальное напряжение электроинструмента, 
при этом не должно быть отказов пуска и оста
новки;

проверка исправности цепи заземления (для 
электроинструмента класса I);

испытание изоляции на электрическую 
прочность;

обкатка в рабочем режиме не менее 30 мин.
3.2.33. После капитального ремонта элект

роинструмента сопротивление изоляции между 
находящимися под напряжением деталями ц. 
корпусом или деталями для основной изоляции 
должно быть 2, для дополнительной - 5, для уси-

чной - 7 МОм.
3.2.34. * Испытание электрической прочно

сти изоляции электроинструмента должно про
водиться напряжением переменного тока 
частотой 50 Гц для электроинструмента класса I 
- 1000 В, класса II - 2500 В, класса III - 400 В.

Электроды испытательной установки при
кладываются к одному из тоководящих контак
тов штепсельной вилки и к шпинделю или 
металлическому корпусу либо фольге, наложен
ной на корпус электроинструмента, выполнен
ный из изоляционного материала (выключатель 
должен быть включен),

Изоляция инструмента должна выдержи
вать указанные напряжения в течение 3 с.

Допускается сокращать время испытания до 
1 с при условии повышения испытательного на
пряжения на 20%.

3.2.37.* Прн вводе в эксплуатацию, а также 
после капитального ремонта понижающих и раз
делительных трансформаторов, преобразовате
лей частоты и защитйо-отключающих устройств 
испытание изоляции их обмоток должно произ
водиться повышенным (испытательным) напря
жением, прикладываемым поочередно к каждой 
из них. При этом остальные обмотки должны 
быть электрически соединены с заземленными 
корпусом и магнитопроводом. Длительность ис
пытания 1 мин.

Испытательное напряжение принимается:
550 В при номинальном напряжении вто

ричной обмотки трансформатора и преобразова
теля частоты до 42 В;

1350 В при номинальном напряжении соот
ветственно первичной и вторичной обмоток 
трансформатора и преобразователя частоты тока 
127-220 В, при напряжении питающей сети за- 
щитно-отключающего устройства 127-220 В;

1800 В при номинальном напряжении соот
ветственно первичной и вторичной обмоток 
трансформатора и преобразователя, частоты то
ка 380-400 В, при напряжении питающей сети 
защитяо-отключающего устройства 380-400 В.

3.2.38. * Результаты проверок и испытаний 
электроинструмента, понижающих и раздели
тельных трансформаторов, преобразователей 
частоты, защитио-отключающих устройств и 
кабелей должны заноситься в "Журнал учета, 
проверки и испытаний электроинструмента и 
вспомогательного оборудования к нему" (прило
жение 4). Журнал должно вести назначенное 
распоряжением по подразделению предприятия 
лицо, ответственное за сохранность и исправ
ность электроинструмента.

3.2.39. * На корпусах электроинструмента 
должны быть указаны инвентарные номера и да
ты следующих проверок, а на понижающих и 
разделительных трансформаторах, преобразо
вателях частоты и защитио-отключающих уст
ройствах - инвентарные номера и даты 
следующих измерений сопротивления изоля
ции.

3.2.40. * Хранить электроинструмент и вспо
могательное оборудование к нему следует в су
хом помещении, оборудованном специальными 
стеллажами, полками ящиками, обеспечиваю
щими его сохранность. Кроме того, должны вы
полняться требования к условиям хранения, 
указанные в паспорте электроинструмента.

Запрещается складировать электроинстру
мент без упаковки в два ряда и более.

При транспортировке электроинструмента 
в пределах предприятия должны быть приняты 
меры предосторожности, исключающие его по
вреждение. Запрещается перевозить электроин-
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струмент вместе с металлическими деталями и 
изделиями.

3.3. СВЕТИЛЬНИКИ ПЕРЕНОСНЫЕ 
РУЧНЫЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ

3.3.1. * Переносные ручные электрические 
светильники (далее для краткости "светильни
ки") должны иметь рефлектор, защитную сетку, 
крючок для подвески и шланговый провод с вил
кой; сетка должна быть укреплена на рукоятке 
винтами иля хомутами. Патрон должен быть 
встроен в корпус светильника так, чтобы токове
дущие части патрона и цоколя лампы были недо
ступны для прикосновения.

3.3.2. Вилки напряжением 12 и 42 В не дол
жны подходить к розеткам 127 и 220 В. Штеп
сельные розетки напряжением 12 и 42 В должны 
отличаться от розеток сети 127 и 220 В.

3.3.3. * Для питания светильников в помеще
ниях с повышенной опасностью и особо опасных 
должно применяться напряжение не выше 42 В.

При наличии особо неблагоприятных усло
вий, а Именно когда опасность поражения элек
трическим током усугубляется теснотой, 
неудобным положением, работающего, сопри
косновением с большими металлическими, хо
рошо заземленными поверхностями (например, 
работа в барабанах, газоходах и топках котлов 
или в туннелях), для питания ручных светиль
ников должно применяться напряжение не выше 
12 В.

3.3.4. * Вносить внутрь барабанов, газоходов 
и топок котлов, тоннелей и т.п. переносной по
нижающий трансформатор запрещается.

Заземление корпуса и вторичной обмотки 
понижающего трансформатора, а также измене
ние сопротивления изоляции и испытание ее 
электрической прочности должно соответство
вать требованиям пп.3.2.8,3.2.29 и 3.2.37 насто
ящих Правил.

3.3.5. Использовать автотрансформаторы, 
дроссельные катушки и реостаты д ля понижения 
напряжения запрещается.

3.3.6. * Для подключения к электросети све
тильников должен применяться провод с медны
ми жилами сечения 0,75-1,5 мм2 с 
пластмассовой или резиновой изоляцией в поли
винилхлоридной или резиновой оболочке, 
соответствующий требованиям ГОСТ 7399-80 
"Провода я шнуры соединительные на напряже
ние до 450 В. Технические условия". Провод на 
месте ввода в светильник должен быть защищен 
от истираний и перегибов.

3.3.7. Провод светильника не должен ка
саться влажных, горячих и масляных поверх
ностей.

3.3.8. Если во время работы обнаружится 
неисправность электролампы, провода- или 
трансформатора, необходимо заменить их исп
равными, предварительно отключив от электро
сети.

3.3.9. Светильники следует хранить в сухом 
помещении.

3.3.10. При выдаче светильников лица, вы
дающие и принимающие их, обязаны удостове
риться в исправности ламп, патронов, 
штепсельных вилок, проводов и т.п.

3.3.11. Ремонт светильников должен выпол
нять электротехнический персонал.

3.3.12*У светильников, находящихся в экс
плуатации, следует периодически не реже 1 раза 
я 6 мес производить измерение сопротивления 
изоляции мегаомметром на напряжение 500 В; 
при этом сопротивление изоляции должно быть 
не менее 0,5 МОм.

ЗА  ИНСТРУМЕНТ РУЧНОЙ 
СЛЕСАРНО-КУЗНЕЧНЫЙ

3.4.1. Ручной слесарно-кузнечный инстру
мент повседневного применения должен быть за
креплен за рабочими для индивидуального или 
бригадного использования.

3.4.2. Бойки молотков и кувалд должны 
иметь гладкую слегка выпуклую поверхность 
без косины, сколов, выбоин, трещин н заусенцев.

3.4.3. * Рукоятки молотков, кувалд и другого
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инструмента ударного действия должны изго
товляться из сухой древесины твердых листвен
ных пород (березы, дуба, бука, клена, ясеня, 
рябины, кизила, граба) без сучков и косослоя 
или из синтетических материалов, обеспечива
ющих эксплуатационную прочность и надеж
ность в работе. Использование рукояток, 
изготовленных из мягких и крупнослоистых по
род дерева (ели, сосны и т.п.), а также из сырой 
древесины запрещается. Рукоятки молотков, зу
бил и т.п. должны иметь по всей длине в сечении 
овальную форму, быть гладкими и не иметь тре
щин.

К свободному концу рукоятки должны не
сколько утолщаться (кроме кувалд) во избежа
ние выскальзывания рукоятки из рук при 
взмахах и ударах инструментом. У кувалд руко
ятка х свободному концу несколько утоньшает
ся, Кувалда насаживается на рукоятку в сторону 
утолщенного конца без клиньев.

Ось рукоятки должна быть строго перпенди
кулярна продольной оси инструмента. Клинья 
для укрепления инструмента на рукоятке долж
ны выполняться из мягкой стали и иметь насечки 
(ерши). При забивании клиньев в рукоятки мо
лотков их необходимо удерживать клещами.

3.4.4. Работать с инструментом, рукоятки 
которого посажены на заостренные концы (на
пильники, шаберы и др.) без металлических бан- 
дажны к колец, запрещается.

3.4.5. * Рукоятки (черенки) лопат должны 
прочно закрепляться в держателях, причем вы
ступающая из держателя часть рукоятки должна 
быть срезана наклонно к плоскости лопаты. Ру
коятки лопат должны изготовляться из древес
ных пород без сучков и косослоя или из 
синтетических материалов.

Ломы должны быть прямыми с оттянутыми 
и заостреннымгуконцами.

3.4.6. * Инструмент ударного действия (зу
била, крейцмейсели, бородки, просечки, керны 
и пр.) должен иметь гладкую затылочную часть 
без трещин, заусенцев, наклепа и скосов. На ра
бочем конце не должно быть повреждений. Дли

на инструмента ударного действия должна быте 
не менее 150 мм.

Угол заострения рабочей части зубила дол
жен соответствовать обрабатываемому материа
лу: для рубки чугуна и бронзы - 70°, для стал- 
средней твердости - 60, для меди и латуни - 45 
для алюминия и цинка - 35°. Средняя часть з>- 
била должна иметь овальное или многограннее 
сечение без острых ребер и заусенцев на боковье 
гранях, ударная - форму усеченного конуса.

Поверхностная твердость рабочей части за
била для кузнечных работ на длине 30 мм длг 
холодной рубки должна быть 54-58 HRC, длз 
горячей -50-55 HRC, твердость ударяемой часг- 
на длине 20 мм - 30-40 HRC.

3.4.7. При работе клиньями или зубилами 
помощью кувалд должны применяться клино- 
держатели с рукояткой длиной не менее 0,7 м.

3.4.8. При работах инструментом ударной: 
действия рабочие должны пользоваться защит
ными очками для предотвращения попадания; 
глаза твердых частиц.

3.4.9. При пользовании клещами должнь 
применяться кольца. Размеры колец должны со
ответствовать размерам обрабатываемых заго
товок. С внутренней стороны ручек клещек 
должен быть упор, предотвращающий сдавлива
ние пальцев руки.

3.4.10. Поверхности металлических ручеь 
клещей должны быть гладкими (без вмятин, за
зубрин и заусенцев) и очищенными от окалины

3.4.11. Отвертка должна выбираться по ши
рине рабочей части (лопатки), зависящей от раз
мера шлица в головке шурупа или винта.

3.4.12. Размеры зева (захвата) гаечных 
ключей не должны превышать размеров голо̂ рх. 
болтов (граней гаек) более чем на 0,3 мм. При
менение подкладок при зазоре между плоскостя
ми губок и головок болтов или гаек более 
допустимого запрещается.

Рабочие поверхности гаечных ключей не 
должны иметь сбитых скосов, а рукоятки - зау
сенцев. На рукоятке должен быть указан размер 
ключа. При отвертывании и завертывании гаек
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и болтов удлинять гаечные ключи дополнитель
ными рычагами, вторыми ключами или трубами 
запрещается. При необходимости следует при
менять ключи с длинными рукоятками. Допу
скается удлинять рукоятки ключей 
дополнительными рычагами только типа "звез
дочка".

3.4.13. Инструмент на рабочем месте дол
жен быть расположен так, чтобы исключалась 
возможность его скатывания или падения. 
Класть инструмент на перила ограждений или 
неогражденный край площадки лесов, подмо
стей, а также вблизи открытых люков, колодцев 
запрещается.

3.4.14. При переноске или перевозке инст
румента острые части его должны быть защище
ны.

3.4.15. Ответственными за исправное состо- 
яние ручного слесарно-кузнечного инструмента 
являются лица, выдающие (принимающие) ин
струмент (инструментальщик), и пользующий
ся им рабочий.

3.4.16. * Весь ручной слесарно-кузнечный 
инструмент (как находящийся в инструменталь
ной, так и выданный на руки) должен периоди
чески осматриваться инженерно-техническим 
работником, назначенным распоряжением по 
подразделению, но не реже 1 раза в квартал. 
Ответственность за исправность инструмента 
перед работой и в процессе работы определяется 
соответствующими правилами техники безопас
ности. Неисправный инструмент должен изы
маться.

3.5. ИНСТРУМЕНТ ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ

3.5.1. Пневматический инструмент должен 
соответстовать требованиям ГОСТ 12.2.010-75 
"ССБТ. Машины ручные пневматические. Об
щие требования безопасности".

К работе с пневматическим инструментом 
допускаются лица не моложе 18 лет, прешедшие 
производственное обучение и проверку знаний 
инструкции по охране труда а ижзсдзз гатить

в удовлетворении о проверке знаний о допуске к 
выполнению работ с применением пневматиче
ского инструмента.

3.5.2. Рабочая часть пневматического инст
румента должна быть правильно заточена и не 
иметь повреждений, трещин, выбоин и заусен
цев. Боковые грани инструмента не должны 
иметь острых ребер; хвостовик должен быть ров
ным, без скосов и трещин и во избежание 
самопроизвольного выпадения должен соответ
ствовать размерам втулки, быть плотно пригнан 
и правильно центрирован. Применять подклад
ки (заклинивать) или работать пневматическим 
инструментом при наличии люфта во втулке за
прещается.

3.5.3. Клапан включения пневматического 
инструмента должен легко и быстро открываться 
и закрываться и не пропускать воздух в закры
том положении.

3.5.4. Для пневматического инструмента 
должны применяться гибкие шланги. Использо
вать шланги, имеющие повреждения, запреща
ется.

Присоединять шланги к пневматическому 
инструменту и соединять их между собой необ
ходимо с помощью ниппелей или штуцеров и 
стяжных хомутов. Крепить шланги проволокой 
запрещается.

Места присоединения воздушных шлангов к 
пневматическим инструментам, трубопроводам. 
и места соединения шлангов между собой не дол
жны пропускать воздуха.

3.5.5. До присоединения шланга к 
пневматическому инструменту должна быть 
продута воздушная магистраль, а после присое
динения шланга к магистрали должен быть про
дут и шланг. Свободный конец шланга при 
продувке должен быть закреплен. Инструмент 
присоединяется к шлангу после прочистки сетки 
в футорке.

3.5.6. На воздухоподводящем трубопроводе 
должна быть запорная арматура.

3.5.7. Подключение шланга к магистрали и 
инструменту, а также его отсоединение должны
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производиться при закрытой запорной армату
ре. Шланг должен быть размещен так, чтобы 
была исключена возможность случайного по
вреждения или наезда на него транспорта.

3.5.8. Натягивать н перегибать шланги 
пневматического инструмента во время работы 
запрещается. Не допускается также пересечение 
их тросами, кабелями и рукавами газосварки.

3.5.9. Подавать воздух к пневматическому 
инструменту следует только после установки в 
его рабочее положение (например, рабочая 
часть ударного инструмента должна упираться в 
обрабатываемый материал). Работа инструмен
та вхолостую допускается лишь при его опробо
вании (перед началом работы или при ремонте).

3.5.10. * Работать пневматическим инстру
ментом ударного действия необходимо в защит
ных очках и рукавицах.

3.5.11. Работать пневматическим инстру
ментом с неотрегулированными клапанами за
прещается.

3.5.12. Работать пневматическим инстру
ментом с приставных лестниц запрещается.

3.5.13. Исправлять, регулировать и менять 
рабочую часть инструмента во время работы при 
наличии в шланге сжатого воздуха запрещается.

3.5.14. Работать пневматическим инстру
ментом без средств виброзащиты и управления 
рабочим инструментом, а также без глушителя 
шума запрещается.

3.5.15. Работающие пневматическим инст
рументом в зоне повышенного шума должны ис
пользовать средства индивидуальной защиты 
(противошумные наушники, противошумные 
вкладыши типа "беруши" и антифоны).

3.5.16. Работать пневматическим инстру
ментом ударного действия без устройств, исклю
чающих самопроизвольный вылет рабочей части 
при холостых ударах, запрещается.

3-5.17. Шлифовальные машины, пилы и ру
банки должны иметь защитное ограждение рабо
чей части.

3-5.18. При работе пневматическим инстру
ментом держать его за рабочую часть запре

щается.
3.5.19. Нажим на пневматический инстру

мент должен осуществляться плавным посте
пенным усилием.

3.5.20. Переносить пневматический инстру
мент разрешается только за рукоятку. Исполь
зовать для этой цели шланг или рабочую часть 
инструмента запрещается.

3.5.21. При перерывах в работе, обрыве 
шлангов и всякого рода неисправностях следует 
немедленно прекратить доступ сжатого воздуха 
к пневматическому инструменту (закрыть за
порную арматуру).

3.5.22. Шланги следует хранить в закрытом 
помещении при положительной температуре 
воздуха.

3.5.23. * Пневматический инструмент не
посредственно перед выдачей должно осматри
вать лицо, его выдающее. В процессе 
эксплуатации пневматический инструмент не
обходимо ежедневно очищать от загрязнений по 
окончании работ и по мере надобности подтяги
вать крепежные детали. Пневматический инст
румент независимо от условий его работы и 
исправности следует не реже 1 раза в 6 мес раз
бирать, промывать, смазывать детали и заправ
лять роторные лопатки, а обнаруженные при 
осмотре поврежденные или сильно изношенные 
части заменять новыми. После сборки инстру
мента необходимо произвести регулировку час
тоты вращения шпинделя на соответствие 
паспортным данным и проверку его работы на 
холостом ходу в течение 5 мин.

Лицо, производившее указанные выше ра
боты, должно делать запись об исправности инс
трумента в журнал учета и осмотра.

3.5.24. Вибрационные параметры и шумо
вые характеристики пневматического инстру
мента должны контролироваться после его 
ремонта, сопровождающегося разборкой.

3.5.25. * Вибрационные параметры следует 
определять по ГОСТ 16519-78 "Машины руч
ные. Методы измерения вибрационных пара
метров", Р50209-92 "Вибрация. Требования к



испытаниям механических молотков” и по 
стандартам на конкретные виды инструмен
та. Параметры следует заносить в паспо
рт инструмента.

3.5.26. Уровень помех стационарного шу

мового фона при проведении испытаний по
сле ремонта пневматического инструмента 
должен быть не менее чем на 6 дБ А ниже 
уровня звуковой мощности испытываемого 
инструмента.

4. ГРУЗОПОДЪЕМНЫЕ МЕХАНИЗМЫ, 
ГРУЗОЗАХВАТНЫЕ ОРГАНЫ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ

4.1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

4.1.1. Грузоподъемные механизмы (тали, 
лебедки), сменные грузозахватные органы 
(крюки, грейферы), съемные грузозахватные 
приспособления (стропы, клещи, траверсы и 
т.п.) и тара должны содержаться и эксплуатиро
ваться в соответствии с "Правилами устройства 
и'безопасной эксплуатации грузоподъемных 
кранов", утвержденными Госгортехнадзором 
СССР, и настоящими Правилами.

4.1.2. * Грузоподъемные механизмы (лебед
ки, тали, кошки, блоки, полиспасты и др.), нахо
дящиеся в эксплуатации, должны быть 
снабжены четкими обозначениями регистраци
онного иля инвентарного номера (если механизм 
не подлежит регистрации в органах технадзора), 
грузоподъемности и даты следующего испыта
ния.

Съемные грузозахватные приспособления 
должны снабжаться клеймом или прочно при
крепленной металлической биркой с указанием 
номера, грузоподъемности и даты испытания,

4.1.3. К управлению грузоподъемными ме
ханизмами, строповке грузов и такелажным ра
ботам могут быть допущены лица не моложе 
18 лет, специально обученные и аттестованные в 
соответствии с указанными выше Правилами и 
имеющие об этом отметку в удостовеве-

нии о проверке знаний.
Ремонт и обслуживание электрооборудова

ния грузоподъемных механизмов должен произ
водить электротехнический персонал с группой 
по электробезопасности не ниже Ш.

Рабочие основных профессий, которые по 
роду выполняемой работы связаны с эксплуата
цией грузоподъемных механизмов и грузо
подъемных машин, управляемых с пола, и 
подвешиванием груза на крюк машины или ме
ханизма, должны быть обучены смежной про
фессии по специальной программе. Они должны 
быть аттестованы в квалификационной комис
сии и иметь в удостоверении о проверке знаний 
запись о допуске к выполнению стропильных ра
бот (смежная профессия - стропальщик) или 
управлению грузоподъемными механизмами.

4.1.4. Место установки грузоподъемных ме
ханизмов и режим их работы должны соответст
вовать проекту производства работ на монтаж 
или ремонт оборудования. При ремонте оборудо
вания проекты производства работ (ППР) 
должны быть согласованы с энергопредприятием 
(с главным инженером), а при монтаже - с про
ектной организацией.

Место работы грузоподъемного механизма 
должно быть определено так, чтобы было обеспе
чено пространство, достаточное для обзора рабо
чей зоны и маневрирования.
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4.1.5. * Вновь установленные грузопрдъем- 
ные механизмы до пуска в работу должны 
подвергаться полному техническому осви
детельствованию. включающему осмотр, стати
ческие и динамические испытания.

4.1.6. Съемные грузозахватные приспособ
ления после изготовления подлежат техничес- 
кому  о с в и д е т е л ь с т в о в а н и ю  на 
заводе-изготовитеяе, а после ремонта - на за
воде, который их ремонтировал.

При техническом освидетельствовании 
съемные грузозахватные приспособления долж
ны подвергаться осмотру и испытанию нагруз
кой, на 25% превышающей их номинальную 
грузоподъемность, в течение 10 мин.

4.1.?. Изготовление съемных грузозахват
ных приспособлений и тары на предприятиях и в 
строительных организациях должно быть цент
рализовано и производиться по нормалям, тех
нологическим картам или индивидуальным 
чертежам.

Сведения об изготовленных съемных грузо
захватных приспособлениях и таре должны за
носиться в журнал. В этом журнале должны быть 
указаны наименование грузозахватного приспо
собления или тары, грузоподъемность, номер 
нормали (технологической карты, чертежа), но
мера сертификатов на примененный материал, 
результаты проверки качества сварки, результа
ты испытаний съемного грузозахватного приспо
собления или осмотра тары. Съемные 
грузозахватные приспособления, изготовляе
мые для сторонних организаций, кроме клейма 
должны иметь паспорт,

4.1.8.* Полному техническому освидетель
ствованию подлежат также такелажные схемы в 
целом для перемещения грузов перед началом 
работ.

Техническое освидетельствование таке
лажных схем должно производиться нагрузка
ми, указанными в пп.4.1.14 и 4.1.16 настоящих 
Правил (под номинальной грузоподъемностью в 
данном случае следует подразумевать наиболь
шую массу поднимаемого груза).

Лрн подъеме опор ВЛ допускается произво
дить только осмотр такелажной схемы и стати
ческое испытание ее поднимаемым грузом.

4.1.9. * Разрешение на пуск в работу грузо
подъемных механизмов, не подлежащих регист
рации в органах технадзора, выдается 
инженерно-техническим работником по надзору 
за грузоподъемными машинами и механизмами 
или инженерно-техническим работником, вы
полняющим его обязанности, на основании до
кументации завода-изготовителя и результатов 
технического освидетельствования. Выдача раз
решения на применение вновь изготовленных 
съемных грузозахватных приспособлений и та
ры может быть возложена на другое лицо из чис
ла инженерно-технических работников.

4.1.10. * Грузоподъемные механизмы (руч
ные н электрические тали я лебедки для подъема 
людей), подлежащие регистрации в органах тех
надзора, подвергаются периодическому техни
ческому освидетельствованию в сроки, 
указанные в "Правилах устройства и безопасной 
эксплуатации грузоподъемных кранов".

Грузоподъемные механизмы, не подлежа
щие регистрации в органах технадзора, должны 
подвергаться полному техническому освиде
тельствованию не реже 1 раза в 12 мес, а также 
после капитального ремонта.

Самоходные вышки и подъемники, установ
ленные на базе автомобилей, гусеничных, ко
лесных тракторов1, должны подвергаться 
техническому освидетельствованию перед нача
лом эксплуатации, периодически и после ремон
та в соответствии с требованиями, указанными в 
технической документации завода-изготовите
ля на данный вид вышки или подъемника. Кроме 
того, ежедневно перед началом работы прово
дятся испытания в соответствии с инструкцией 
по эксплуатации на данный вид вышки или подъ
емника.

1 Требования распространяются только на самоходные вы
шки и подъемники, неподконтрольные Госгортехнадзору 
России.



На самоходных вышках и подъемниках,
прошедших техническое освидетельствование, 
должна быть нанесена дата проведенного техни
ческого освидетельствования и дата очередного 
периодического освидетельствования.

4Л.И.* В процессе эксплуатации съемные 
грузозахватные приспособления и тара должны 
подвергаться осмотру в установленные сроки, но 
не реже чем через 6 мес - для траверс, через 1 мес 

для тары, клещей и других захватов, через 10 
дней - для стропов (за исключением редко ис
пользуемых).

Редко используемые съемные грузозахват
ные приспособления должны осматриваться пе
ред выдачей их в работу. Тара для перемещения 
грузоподъемными машинами мелкоштучных, 
сыпучих и других грузов после изготовления 
должна подвергаться осмотру. Испытание тары 
грузом не обязательно. Перед применением 
съемных грузозахватных приспособлений и та
ры следует произвести их осмотр.

Выявленные в процессе осмотра поврежден
ные съемные грузозахватные приспособления и 
тара должны изыматься.

Результаты осмотра съемных грузозахват
ных приспособлений лицо, ответственное за со
держание их в исправном состоянии, должно 
заносить в "Журнал учета и осмотра такелаж
ных средств, механизмов и приспособлений" 
(приложение 5), тары - в "Журнал технического 
освидетельствования тары" (приложение 1).

4.1.12. Внеочередное полное техническое 
освидетельствование грузоподъемных механиз
мов должно производиться после их реконструк
ции, ремонта металлических конструкций 
механизмов с заменой расчетных элементов или 
узлов, капитального ремонта или смены меха
низма, замены крюка.

После смены изношенных грузовых или 
других канатов, а также во всех случаях перепа- 
совки канатов должны производиться проверка 
правильности запасовки и надежности крепле
ния концов каната, а также обтяжха канатов 
рабочим грузом.

4.1.13. Техническое освидетельствование 
должен проводить инженерно-технический ра
ботник, осуществляющий на предприятии над
зор за грузоподъемными машинами и 
механизмами, при участии лица, ответственно
го за исправное их состояние. Проверку правиль
ности запасовки и надежности крепления 
канатов, а также обтяжки рабочим грузом после 
смены или перетасовки канатов может произво
дить лицо, ответственное за содержание грузо
подъемных машин и механизмов в исправном 
состоянии.

Грузоподъемные механизмы, поступившие 
на место эксплуатации в собранном виде, при 
наличии документа об их полном техническом 
освидетельствовании на заводе-из готовителе до
пускаются к эксплуатации на срок не более 
12 мес с предварительным осмотром без испыта
ний. В этом случае дата и результаты техниче
ского освидетельствования должны быть 
записаны в паспорт механизма.

4.1.14. * Статическое испытание грузоподъ
емных механизмов должно производиться в те
чение 10 мин грузом, на 25% превышающим их 
номинальную грузоподъемность, в целях про
верки прочности механизмов и отдельных их 
элементов.

4.1.15. Грузоподъемный механизм, выдер
жавший статическое испытание, подвергается 
динамическому испытанию.

4.1.16. Динамическое испытание грузоподъ
емного механизма должно производиться гру
зом, на 10% превышающим номинальную 
грузоподъемность механизма, в целях проверки 
действия его тормозов.

Коэффициент запаса торможения тормоза в 
зависимости от режима работы и рода привода 
механизма должен быть 1,5-2,5.

Допускается производить динамическое ис
пытание рабочим грузом с повторным подъемом 
и опусканием.

Во всех случаях при обнаружении дефектов 
во время испытаний грузоподъемного механиз
ма испытания необходимо прервать и, устранив



дефекты, провести вновь.
4.1.17. * Лицо, производившее освиде

тельствование грузоподъемного механизма, 
записывает дату н результаты технического 
освидетельствования в "Журнал учета и осмотра 
такелажных средств, механизмов и приспособ
лений", а также сведения о выполненных ре
монтах.

4.1.18. Подача электрического напряжения 
на грузоподъемный механизм от внешней элек
тросети должна осуществляться с помощью 
вводного устройства, имеющего ручное и дис
танционное управление для снятия напряжения.

4.1.19. Крюки при грузах свыше 3 т должны 
быть изготовлены вращающимися на закрытых 
шариковых опорах, за исключением крюков спе
циального назначения.

4.1.20. * Крюки должны быть снабжены пре
дохранительными замками для предотвращения 
самопроизвольного выпадения съемного грузо
захватного приспособления.

4.1.21. Масса грузов, подлежащих подъему, 
должна быть определена до подъема. Нагрузка 
н а  г р у з о п о д ъ е м н ы е  м е х а н и з м ы  и  с ъ е м н ы е  грузо
захватные приспособления не должна превы
шать их грузоподъемности.

4.1.22. * Для грузов, у которых имеющиеся 
специальные устройства (петли, цапфы, рымы) 
предназначены для подъема груза в различных 
положениях, должны быть разработаны схемы 
их строповки; для грузов, не имеющих специ
альных устройств, должны быть разработаны 
способы правильной их строповки, которые ука
зываются в ППР. Схемы строповки наиболее ча
сто встречающихся грузов должны быть 
вывешены на рабочих местах или выданы на ру
ки стропальщикам я крановщикам.

4.1.23. Подъем груза, на который не разра
ботаны схемы строповки, должен производиться 
в Присутствия и под руководством лица, ответст
венного за безопасное производство работ по пе
ремещению 1рузов.

4.1.24. * Грузы, подвешиваемые к крюку 
грузоподъемного механизма, должны быть на

дежно обвязаны канатами или калиброванные 
цепями, чтобы во время их перемещения искле 
чалось падение отдельных частей (досок, бр; 
вен, прутков, труб и т.п.) и обеспечивался 
устойчивое положение груза при перемещение 
Строповка длинномерных грузов (длиной боле 
6 м) должна выполняться не менее чем в дву 
местах.

Для обвязки предназначенного для подъест 
груза должны применяться чалочные приспоосп 
ления, соответствующие массе поднимаемся 
груза, с учетом числа ветвей каната и угла £ 
наклона к вертикали.

При этом канаты или цепи должны быт; 
наложены на поднимаемый груз равномерно, бг; 
узлов и перекруток; при острых гранях поднима
емого груза под канат или цепь должны быт; 
подложены подкладки, предохраняющие стропа 
от повреждений.

Строповка поднимаемого груза за выступы 
штурвалы, штуцера и другое устройства, не рас
считанные для его подъема, запрещается.

4.1.25. Забракованные съемные грузозах
ватные приспособления и грузозахватные при
способления, не имеющие бирки (клейма), 
немаркированную и поврежденную тару -остав
лять в местах производства работ запрещается.

4.1.26. * Из опаснойзоны работ по подъему и 
перемещению грузов должны быть удалены ли
ца, не имеющие прямого отношения к проводи
мым работам.

4.1.27. В зоне перемещения грузов все про
емы должны быть закрыты или ограждены я вы
вешены предупреждающие знаки безопасности.

4.1.28. * Подъем тяжелого груза (массой бо
лее 3 т) грузоподъемными механизмами должен 
осуществляться под непосредственным руковод
ством лица, ответственного за безопасное произ
водство работ по перемещению грузов кранами е 

механизмами.
4.1.29. Груз при его перемещении в горизон

тальном направлении должен быть предвари 
тельно поднят на 0,5 м и более выпи 
встречающихся на пути предметов.
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4.1.30. Опускать груш разрешается на пред
варительно подготовленное место, где исключа
ются их падение, опрокидывание или сползание. 
Для удобства извлечения стропов из-под груза 
на месте его установки необходимо уложить 
прочные подкладки.

4.1.31. Опускать грузы на перекрытия, опо
ры и площадки без предварительного расчета 
прочности несущих конструкций и перегружать 
их сверх допустимых нагрузок запрещается.

4.1.32. * Оставлять груз в подвешенном со
стоянии, а также поднимать и перемещать лю
дей грузоподъемными механизмами, не 
предназначенными для их подъема, запрещает
ся. В случае неисправности механизма, когда 
нельзя опустить груз, опасная зона должна быть 
ограждена и вывешены предупреждающие зна
ки безопасности "Осторожно! Опасная зона".

4.1.33. Перемещение грузе» грузоподъем
ными механизмами при недостаточном освеще
нии рабочего места запрещается.

4.1.34. Поднимать груз следует строго отвес
но, для чего крюк грузоподъемного механизма 
необходимо устанавливать непосредственно над 
грузом. Подтаскивать груз по земле или полу 
крюком грузоподъемного механизма при на
клонном положении грузовых канатов без при
менения направляющих блоков, 
обеспечивающих вертикальное положение ка
натов, запрещается.

Оттягивать груз во время его подъема, пере
мещения и опускания, а также выравнивать его 
собственной массой работающего запрещается. 
Поднимать грузоподъемным механизмом при
мерзший, засыпанный или защемленный груз 
запрещается.

4.1.35. При работе грузоподъемного меха
низма освобождение с его помощью защемлен- 
ных грузов стропов, канатов m  цепей 
запрещается. Работа при выведенных нз дейст
вия или неисправных приборах безопасности я 
тормоаах запрещается.

4.1.36. * Запрещается производить грузо
подъемными механизмами следующие работы;

поднимать грузы при наклонном положении 
полиспаста, у которого верхний блок имеет жес
ткое крепление;

производить одновременно подъем или опу
скание двух грузов, находящихся в непосредст
венной близости.

4.1.37. * Перед подъемом груз необходимо 
приподнять на высоту не более 300 мм, затем 
опустить 2-3 раза на 100 мм для проверки надеж
ности действия тормоза, устойчивости грузо- 
подъемного механизма, правильности 
строповки и равномерности натяжения стропов, 
только после этого груз следует поднимать на 
требуемую высоту; для исправления строповки 
груз должен быть опущен.

4.1.38. Направлять канат руками при нама
тывании его на барабан запрещается.

4.1.39. * Подъем груза необходимо произво
дить плавно, без рывков и раскачивания, не до 
пуская его задевания и закручивания строп.

Для разворота длинномерных и тяжеловес
ных грузов во время их подъема или перемеще
ния следует применять оттяжки-крючья 
соответствующей длины.

4.1.40. Все грузоподъемные механизмы, на
ходящиеся в работе, должны периодически ос
матриваться и ремонтироваться в сроки, 
предусмотренные системой планово-предупре
дительных ремонтов, с записью результатов в 
"Журнале учета и осмотра такелажных средств, 
механизмов и приспособлений". Лицо, ответст
венное за содержание грузоподъемных машин и 
механизмов в исправном состоянии, обязано 
обеспечить своевременное устранение выявлен
ных неисправностей.

4.2. ЛЕБЕДКИ

4.2.1.* Место установки, способ крепления 
лебедок, а также расположение блоков должны 
быть указаны в ППР.

Место установки необходимо выбирать, ис
ходя из следующих требований:

лебедка должна находиться вне зоны нронз-
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водства работ по подъему и перемещению гру
зов;

место установки лебедки должно обеспечи
вать обслуживающему персоналу хорошее на
блюдение за поднимаемым грузом;

должны быть обеспечены простота крепле
ния и правильное направление каната;

канат, идущий к лебедке, не должен пересе
кать дорог и проходов для людей. В случаях, 
когда такое пересечение неизбежно, в местах 
прохода или проезда следует устанавливать ог
раждение с предупреждающими знаками без
опасности "Осторожно! Опасная зона" и 
вставлять наблюдающих.

При установке в здании лебедка должна 
быть закреплена за колонну здания, за железо
бетонный или металлический ригель его пере
крытия или за кирпичную стену стальным 
канатом. При этом диаметр и число ветвей его 
должны быть рассчитаны по грузоподъемности 
лебедки с коэффициентом запаса прочности не 
менее 6. Крепление производится за раму лебед
ки. Приваривать раму запрещается.

На обвязывающем канате крепление его 
конца осуществляется с помощью зажимов, чис
ло которых определяется при проектировании, 
но не менее трех. Шаг расположения зажимов и 
длина свободного конца каната от последнего за
жима должны быть не менее шести диаметров 
каната.

При установке лебедок ва земле их следует 
крепить за якорь или с упором и противовесом. 
Устойчивость лебедки должна проверяться рас
четом.

4.2.2. Приваривать ручные рычажные ле
бедки к площадкам обслуживания оборудова
ния, а также крепить их к трубопроводам и их 
подвескам запрещается.

4.2.3. Лебедки, при осмотре которых обна
ружены дефекты, к работе не допускаются.

Не допускаются к дальнейшей эксплуата
ции и подлежат замене детали дебедок:

чугунные барабаны, имеющие трещины или 
отбитые края реборд. Б стальных барабанах до

пускается заварка трещин и вставка отбитых ча
стей реборд с соответствующей разделкой кро
мок трещин и места вставки;

шестерни при отсутствии части зубьев или 
наличии трещин в любом месте (заварка трещии 
не допускается);

шестерни лебедок с ручным приводом прь 
износе зубьев более 20% их первоначальной 
толщины и шестерни лебедок с электрическим 
приводом при износе зубьев больше допустимой: 
(приложение 6 "Допустимая толщина зубьев 
шестерен электрических лебедок при износе') 
Наварка и заварка зубьев запрещается;

деформированные корпуса ручных рычаж
ных лебедок, неисправные предохранительные 
детали, изношенные трущиеся детали тяговых 
механизмов (сжимы - желобчатые пазы и цап
фы) , а также фигурные вырезы серег и деформи
рованные крюки;

подшипники, имеющие трещины или отби
тые края, и их втулки, имеющие зазор более 
0,6 мм - для лебедок с электрическим приводом 
и износ более 2% первоначального диаметра - 
для лебедок с ручным приводом;

поломанные детали тормоза и детали тормо
за лебедок с электрическим приводом, у которых 
разработка отверстий увеличивает "мертвый'' 
ход более чем на 10%. Размер "мертвого” хода 
должен проверяться при зажатых колодках;

валы и оси лебедок с электрическим приво
дом, имеющие разработанные шпоночные ка
навки, раковины, наплывы, расслоения, 
трещины, а также зазор более 0,6 мм (после уда
ления задиров на шейках);

валы лебедок с ручным приводом при износе 
шеек более 4 % первоначального диаметра, кр№ 
волинейности свыше 3 мм на 1 м длины;

храповики при отсутствии зубьев или нали
чии трещин;

собачки при наличии выщербленных мест 
на их упорной части;

эластичные муфты, имеющие сломанные 
пальцы, износ тормозного шкива и задиры на 
тормозной поверхности;
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тормозные колодки, имеющие износ обкла
док более чем на 0,5 их первоначальной 
толщины.

4.2.4. * Перед пуском в работу, после капи
тального ремонта и периодически, но не реже 1 
раза в год должно измеряться сопротивление 
изоляции электрооборудования лебедок мегаом
метром на напряжении 500 В, а также должна 
производиться проверка надежности заземления 
корпусов. Сопротивление изоляции должно 
быть не менее 0,5 МОм.

Не допускается к дальнейшей эксплуатации 
и подлежит сушке электрооборудование лебе
док, имеющих изоляцию с сопротивлением ме
нее 0,5 МОм.

4.2.5. При отсутствии специального стенда 
испытания лебедок допускается проводить на 
ровной специально оборудованной площадке, 
позволяющей провернуть под нагрузкой барабан 
лебедки не менее чем на два полных оборота.

4.2.6. При статических испытаниях лебедок 
с электрическим и ручным приводом канат дол
жен находиться на последнем слое навивки. Для 
получения диаметра барабана, соответствующе
го последнему слою навивки, допускается обкла
дывать его деревянными брусками. 
У величенный диаметр барабана должен быть ра
вен D + 100 мм для лебедок с тремя слоями на
вивки и D + 200 мм для лебедок с пятью слоями.

Для испытания лебедки на барабане остав
ляется не менее пяти витков закрепленного на 
нем каната, остальной канат разматывается и 
пропускается через отводные блоки испытатель
ной схемы (рис. 4.1). Свободный конец каната 
прикрепляется к испытательному грузу. Затем 
груз поднимается на высоту 100 мм и выдержи
вается в таком положении 10 мин.

Статическое испытание лебедок можно про
водить также с помощью провесгЕнсгс исправ
ного динамометра, поддерживая з течение 
10 мин соответствующую постоянную нагрузку. 
При испытании лебедки с ручным рсчзжнызс 
приводом можно подвешивать ее к треноге или 
какой-либо другой конструкции, выдерживаю

щей двойную нагрузку лебедки. При самопроиз
вольном опускании испытательного груза, ос
тавленного на весу, лебедка считается не 
выдержавшей испытания.

Рис. 4.1. Схемы испытания лебедок:
а -  с помощью груза; б -  с помощью динамометра;

1 -лебедка; 2 - якорь; 3 - отаодной блок А - груз;
5 - динамометр

Испытательные нагрузки при испытаниях 
лебедок должны соответствовать указанным в 
пп. 4.1.14 и 4.1.16 настоящих Правил.

4.2.7. Статическое испытание лебедок для 
подъема людей должно производиться нагруз
кой, превышающей в 1,5 раза их грузоподъем
ность.

4.2.8. Динамические испытания лебедок за
ключаются в повторных (не менее 6 раз) подъ
емах и опусканиях на высоту не менее 1 м 
испытательного груза. Подъем груза осуществ
ляется в первом положении контроллера.

Поднятый груз останавливается и при этом 
проверяется отсутствие самопроизвольного его 
опускания. Продолжение подъема груза произ
водится с положения, в котором он был останов
лен, без опускания его на землю.

Тормозная система лебедки проверяется ос- 
I тановкой груза на спуске. У лебедок с электри

ческим приводом груз опускается как с помощью 
электродвигателя, так и путем растормажива- 
вия барабана при отключенном электродвигате
ле. При этом проверяются надежность работы
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тормозов, отсутствие нагрева тормозных коло
док выше 60°С и всех подшипников выше 70°С, 
отсутствие ненормального шума в работе зубча
тых передач, подтеков и выбрасывания масла из 
подшипников и других дефекте».

4.2.9. Тяговые с ручным и электрическим 
приводом лебедки динамическому испытанию 
не подвергаются.

4.2.10. При обнаружении дефектов во время 
испытаний лебедок испытания должны быть 
проведены вновь после устранения дефектов.

Бели при испытаниях не будет обнаружено 
неисправностей, лебедка считается выдержав- 
лл.3 испытания.

4.2.11. Запрещается работа лебедок в следу
ющих случаях:

при ненадежном закреплении их на рабочем 
месте;

неисправности тормозов;
неисправности электропривода;
отсутствии ограждения привода;
ненадежном закрепления каната на бараба

не или неправильной его навивке (петли, слаби
на).

Запрещается также ручное управление ле
бедкой без рукавиц, ремонт или подтягивание 
ослабленных соединений во время работы лебе
док.

4.2.12. * Металлические части лебедок с 
электрическим приводом должны быть заземле
ны всеща, а лебедок с ручным приводом - в слу
чае их применения при производстве работ на 
воздушных линиях электропередачи, находя
щихся под напряжением. Заземление должно 
быть выполнено под болт. Приваривать заземле
ние к раме лебедки запрещается.

4.2.13. Канат лебедки при правильной на
вивке должен лелеяться на барабан ровными 
плотными рядами. Расстояние между верхним 
слоем навитого каната и наружным диаметром 
реборды должно быть не менее двух диаметре» 
каната. При низшем положении грузозахватно
го органа лебедки на барабане должно оставаться 
не менее 1,5 витков каната, не считая витков,

находящихся под зажимным устройством.
В целях уменьшения опрокидывающего мо

мента, действующего на лебедку, канат должен 
подходить к барабану снизу (рис. 4.2). Кроме 
того, положение набегающей на барабан ветви 
каната должно быть по возможности близко к 
горизонтальному и не более чем на 2° отклонять
ся от плоскости, перпендикулярной оси бараба
на. Для этого в необходимых случаях на 
подходах к лебедке канат должен пропускаться 
через один или несколько отводных блоков. Рас
стояние от оси барабана до оси отводного блока, 
ближайшего к лебедке, должно быть не менее 20 
длин барабана.

Рис. 4.2. Намотка каната на барабан лебедки

4.2.14. При подъеме грузов одновременно 
двумя лебедками конструкции их должны под
бираться так, чтобы скорости навивания канатов 
на барабаны были одинаковыми. Подъем грузов 
должен выполняться под наблюдением лица, от
ветственного за безопасное производство работ 
по перемещению грузов, и при наличии ППР.

4.2.15. Канаты в местах присоединения их к 
люльке и барабану лебедки должны быть прочно 
закреплены. Движение канатов при подъеме и 
опускании люлек должно быть свободным. Тре
ние канатов о выступающие конструкции не до
пускается. Люльки, с которых работа не 
производится, должны быть опущены на заилю.

4.2.16. Для подъема груза лебедками с руч
ным приводом последние должны быть снабже-
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ны безопасными рукоятками, находящимися а 
зацеплении с приводным валом только при вра
щении их в сторону подъема, или автоматически 
действующим грузоупориым тормозом, исклю
чающим возможность произвольного опускания 
груза.

Лебедки, не оборудованные автоматически 
действующим тормозом или безопасной рукоят
кой, могут применяться только в качестве тяго
вых, о чем делается специальное указание в 
паспорте лебедки.

Рукоятки лебедок с ручным приводом долж
ны быть снабжены свободно проворачивающи
мися втулками.

4.2.17. При работах с лебедками с ручным 
приводом число рабочих, обслуживающих ле
бедку, следует выбирать, руководствуясь конк
ретными условиями работы и расчетным 
усилием, которое рабочий должен прилагать к 
рукоятке. Усилие, прилагаемое к рукоятке од
ним человеком, должно быть не более 120 Н 
<12 кгс), при кратковременной работе допуска
ется увеличение усилия до 200 Н (20 кгс).

4.2.18. При работе с лебедками с ручным 
рычажным приводом запрещается:

находиться в плоскости качания рычага и 
под поднимаемым грузом;

применять рычаг, имеющий длину более 
предусмотренной техническими данными ле
бедки;

переводить рычаг из одного крайнего поло
жения в другое рывками.

При работе перемещаемый груз должен на
дежно крепиться к крюку. Движение рукоятки 
обратного хода должно быть плавным, без рыв
ков и заеданий; тяговый механизм z канат все 
время должны находиться на сдндн "ямпн.

4.2.19. Эксплуатация рычажных лгбезсх 
при проскальзывании каната в случае измене
ния направления движения рукоятки прямого 
хода, недостаточном протягивании каната за 
один ход, а также при свободном проходе его в 
сжимах тягового механизма, срезке предохрани
тельных штифтов или фиксаторов запрещается.

4.2.20. При подъеме груза лебедками с элек
трическим приводом менять ход лебедки с пря
мого на обратный следует с остановкой лебедки, 
а при подходе груза к крайним положениям 
с замедлением хода.

При обнаружении дефектов в электропри
воде (сильный нагрев электродвигателя, кату
шек электромагнита, резисторов, подшипников; 
сильное искренне щеток электродвигателя или 
появление дыма, запаха гари; ощущение дейст
вия тока при соприкосновении с деталями лебед
ки) следует немедленно прекратить работу.

4.2.21 .* Лебедки для подъема люлек должны 
быть оборудованы двумя тормозами, действую
щими автоматически и независимо один от дру
гого при отключении электродвигателя лебедки.

Один из тормозов должен быть колодочным 
с коэффициентом запаса торможения не менее 2. 
Коэффициент запаса торможения второго тор
моза должен быть не менее 1,25.

4.2.22. Применение фрикционных и кулач
ковых муфт, а также фрикционной и ременной 
передач для связки вала электродвигателя с ва
лом барабана у лебедок, предназначенных для 
подъема людей, запрещается.

4.2.23. Во время эксплуатации лебедок дол
жны своевременно смазываться все трущиеся 
части во избежание преждевременного износа 
деталей.

4.2.24. * Перед допуском к работе с примене
нием лебедки необходимо проверить:

наличие непросроченной даты технического 
освидетельствования лебедки;

соответствие места установки, способа 
крепления лебедки и расположения блоков про
екту производства работ;

надежность закрепления каната к барабану 
лебедки, отсутствие косого натяжения и состоя
ние каната, правильность расположения каната 
на блоках;

исправность тормозов и электропривода;
наличие ограждения привода.
В процессе работы необходимо следить за 

исправностью лебедки, правильной навивкой
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каната лебедки на барабан, не допуска* его со
скальзывания на вал лебедки.

4.3. ТАЛИ И КОШКИ

4.3.1. Корпуса электрооборудования элект
рических талей должны быть заземлены.

Корпус кнопочного аппарата управления 
тали, управляемой с пола, должен быть выпол
нен из изоляционного материала либо заземлен 
не менее чем двумя проводниками. В качестве 
одного из заземляющих проводников может 
быть использован тросик, на котором подвешен 
кнопочный аппарат.

4.3.2. Пусковые аппараты ручного управле
ния талями должны подвешиваться на стальном 
тросике такой длины, чтобы можно было управ
лять механизмом, находясь на безопасном рас
стоянии от поднимаемого груза. При 
расположении аппарата управления ниже 0,5 м 
от пола его следует подвешивать на крючок, ук
репленный на тросике па высоте 1-1,5 м.

4.3.3. Механизм подъема ручных талей дол
жен быть снабжен автоматическим грузоупор
ным тормозом.

Тормоз должен обеспечивать плавное опу
скание груза при вращении тягового колеса под 
действием силы тяги и автоматическую останов
ку груза при прекращении ее действия.

4.3.4. Крепить ручные тали к трубопроводам 
и их подвескам запрещается.

4.3.5. Электрические тали должны быть обо
рудованы концевыми выключателями для авто
матической остановки механизма подъема 
грузозахватного органа, которые устанавлива
ются так, чтобы после остановки грузозахватно
го органа при подъеме без груза зазор между ним 
и упором был не мевее 50 мм.

При подъеме груза электрическими талями 
доводить обойму крюка до концевого выключа
теля и пользоваться последним для автоматиче
ской остановки запрещается.

4.3.6. * Электрические тади с двухскорост
ным механизмом передвижения должны быть

снабжены тормозом на механизме передви
жения.

Электрические тали грузоподъемностью on
1,0 до 5,0 т должны быть снабжены двумя тормо
зами на механизме подъема. Коэффициент запа
са торможения электромагнитного тормоза 
должен быть не менее 1,25, а грузоупорного -1,1.

На концах монорельса должны быть уста
новлены упоры, препятствующие выводу элект
рической тали за пределы монорельсового пути, 
а на корпусе талей - упругие буфера.

4.3.7. * Технические освидетельствования 
талей и кошек должны проводиться нагрузками 
и в сроки согласно разд. 4.1 настоящих Правил.

4.3.8. * При периодическом осмотре талей, а 
также при техническом освидетельствовании 
должно быть обращено внимание на их чистоту; 
наличие смазки; состояние цепей, канатов, 
зубьев шестерен и звездочек; исправность 
шплинтов или расклепок на концах главной оси; 
надежность зацепления целей на звездочках и 
закрепления каната на барабане; износ поверх
ности качения ходовых роликов; расстояние 
между ребордами роликов и крашшмккромкамк 
монорельсового пути; исправность электромаг
нитного тормоза электротадей и степень износг 
фрикционных прокладок; состояние электро
двигателей, электропроводки и контактов, аппа
ратов управления, токоприемника и концевогс 
выключателя; отсутствие заеданий механизма и 
проскальзывания цепей, а также на уровень шу
ма, возникающего при работе талей.

Зубья звездочек и шестерен, а также цепи не 
должны иметь на поверхности трещин, заусен
цев ивмятин;

пластинчатые цепи должны быть подвижны 
во веек шарнирных соединениях.

4.3.9. Подлежат замене:
шейки, имеющие трещины (заварка не до

пускается);
втулки в червячном колесе и в подшипниках 

червяка с зазором более 1 мм;
червячная пара яри износе зубьев более 

10% их толщины, наличии трещин в чег тячном
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колесе или отсутствии частя зубьев;
грузовая звездочка при износе зубьев более 

10% их толщины, а также при наличии трещин;
фрикционные прокладки при износе более 

чем на 0,5 их первоначальной толщины;
грузовые и тяговые цепи при деформации 

Отдельных звеньев;
деформированные крюки.
4.3.10. Перед пуском в работу, после капи

тальною ремонта и периодически, но не реже 1 
раза в год должно измеряться сопротивление 
изоляции электрооборудования тали мегаом
метром на напряжение 500 В. Сопротивление 
изоляции должно быть не менее 0,5 МОм.

4.3.11. Электрооборудование талей, имею
щее сопротивление изоляции менее 0,5 МОм, 
должно подвергаться сушке.

4.3.12. * Испытания стационарных талей и 
кошек проводятся на месте их установки. Пере
носные тали для испытаний подвешиваются к 
треноге или какой-либо другой конструкции.

При статическом испытании электрических 
талей испытательный груз с помощью крюка ме
ханизма подъема должен подниматься на высоту 
200-300 мм и выдерживаться в течение 10 мин, 
три этом не должно наблюдаться опускание 
Т>уза.

При статическом испытании ручных талей 
зспытательный груз поднимается на высоту, 
обеспечивающую полный оборот грузовой звез
дочки, и таль передвигается плавным трехкрат
ным перемещением на длину, соответствующую 
se менее чем одному обороту ходового ролика.

При испытании кошек с подъемом испыта
тельного груза производится также трехкратное 
плавное перемещение кошки на балке в обе сто
роны на расстояние, соответствующее двум пол
ным оборотам ходовых колес.

При этом ручные тали и кошки должны опи
раться всеми ходовыми колесами на балку, а та к- 
же должно проверяться отсутствие набегания и 
срыва цепей. Проверяется работа автоматиче
ского грузоупорного тормоза тали, обеспечива
ющего плавное опускание груза при вращении

тягового колеса под действием силы тягии авто
матический останов груза при прекращении дей- 
ствия силы тяги, а также свободное 
поворачивание нижнего кряжа тали без на
грузки.

4.3.13.* Динамические испытания ручных 
талей и кошек заключаются в повторных (не 
менее б раз) подъемах на высоту не меяее 1 м и 
опусканиях испытательного груза в целях про
верки тормозов талей, плавности оаботн грузо
вой и тяговых цепей.

При динамических испытаниях электриче
ских талей проверяется работа механизма подъ
ема в тормозов, прочность конструкции тали и 
проходимость ее по криволинейным участкам 
пути.

Динамические испытания электрических 
талей заключаются в двукратных подъемах ис
пытательного груза на высоту не менее 6 м с 
остановками при каждом подъеме и спуске не 
меиее 5 раз. Для талей с высотой подъема менее 
6 м подъем груза производится на полную высо
ту. При наличии двух тормозов на механизме 
подъема талей грузоподъемностью 1 т и выше 
проверку их действия следует производить со
вместно и раздельно. Проверку действия тормо
зов талей грузоподъемностью 0,25 и 0,5 т следует 
производить совместно. Если один из тормозе» 
грузоупорный, то при его испытании выбег груза 
при спуске не должен превышать 800 мм.

Работа ограничителей подъема и опускания 
груза должна проверяться не меиее трех раз.

При проверке проходимости тали по криво
линейным участкам пути таль должна свободно 
проходить по участкам пути с наименьшим для 
тали радиусом закругления на дуге 90° при дви
жении в обоих направлениях.

4 .3.14.* При испытаниях талей и кошек не 
должно наблюдаться самопроизвольного опу
скания груза.

При обнаружении набеганий, пропусков 
или скольжения цепи по звездочке и тяговым 
колесам, трещин, разрывов и деформаций тали 
и кошки бракуются.



54

4.3.16. Состояние талей и кошек должно 
проверяться перед каждым их применением.

4.3.17. * Все трупиеся части ручных и элек
трических талей, а также хошек должны смазы
ваться не реже 1 раза в месяц.

4.4. БЛОКИ И ПОЛИСПАСТЫ

4.4.1. Грузоподъемность блоков и полиспа
стов должна быть указана в паспорте завода-из- 
готовнтеля, на клейме крюка, или на обойме 
блока, или на металлической табличке, при
крепляемой к наружной щеке блочной обоймы.

4.4.2. Ролики блоков, а также крюки и петли 
на траверсах должны свободно проворачиваться.

4.4.3. Применять при оснастке полиспастов 
блоки разной грузоподъемности запрещается.

4.4.4. При выборе блока по грузоподъемно
сти необходимо проверять соответствие разме
ров ручья ролика диаметру каната; диаметр 
ручья ролика должен быть больше диаметра ка
ната на 1-3 мм.

4.4.5. Прн подвешивании верхних непод
вижных блоков полиспастов необходимо избе
гать бокового опирают обоймы верхнего блока 
на ригель или балку. Перекос роликов верхнего 
блока по отношению к канату не допускается.

4.4.6. При оснастке полиспастов должны со
блюдаться следующие требования:

если число ниток полиспаста, т.е. сумма чи
сел роликов неподвижного и подвижного блоков, 
четное, то конец каната следует крепить к не
подвижному блоку;

если число ниток нечетное, конец каната 
следует крепить к подвижному блоку.

4.4.7. Прн сборке полиспасте» и. подъеме 
грузов необходимо следить за соблюдением па
раллельности подвижной и неподвижной обойм. 
Косое положение одного блока относительно 
другого во избежание соскальзывания каната с 
блока не допускается.

4.4.8. Тяговый сбегающий конец каната дол
жен быть направлен к лебедке так, чтобы он не 
вывертывал блока полиспаста и не вызывал его

перекоса.
4.4.9. Отводные блоки рекомендуется при

менять разъемной конструкции, позволяющее! 
запасовать канат в блок в любом месте по ег: 
длине. Располагать их необходимо так, чтобъ 
проходящий через них тяговый конец каната Ег 
имел косого набегания на блок полиспаста, чп 
также может вызвать его соскальзывание с этогг 
блока и возникновение горизонтальных усилий 
действующих на верхний блок полиспаста.

4.4.10. При выборе грузоподъемности отвод
ных блоков и расчетах чалочных канатов для иг 
привязки необходимо учитывать угол между на
правлением канатов.

4.4.11. При длительном хранении блок*: 
массой до 60 кг следует подвешивать за крюке. 
петля или скобы на прочных перекладинах. Бе
лее тяжелые блоки необходимо укладывать sz 
полу на подкладках.

4.4.12. * Блоки и полиспасты должны осмат
риваться не реже чем 1 раз в 6 мес, а также пере 
каждым подъемом груза, близкого к грузоподъ
емности блока или полиспаста. Блоки и полиое- 
сты для осмотра должны полностью разбираться

Состояние блоков и полиспастов проверяет
ся, кроме того, внешним осмотром перед каждых 
их применением.

4.4.13. При внешнем осмотре прежде всегс 
следует убедиться, что блоки и полиспасты ; 
приданными им канатами испытаны и имеют ме
таллическую бирку с указанием номера блокг 
или полиспаста, грузоподъемности и даты оче
редного испытания. Следует проверить общее 
состояние блоков и их отдельных элементов (ро
ликов, щек, подшипников), крепление каната к 
блоку, смазку роликов и вращение их на оса * 
обратить внимание на внутреннюю поверхносп 
зева крюка, гае чаще всего шмаляются трещи
ны, на состоите каната, которым оснащен по
лиспаст, И ЧИСТОТУ канаЛОВ ДЛЯ гмяаки ■ ОСЯ) 
роликов.

4.4.14. Подлежат замене:
ролики, имеющие трещины, отбитые края 

износ втулок, равный 3% диаметра оси и более
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диаметр отверстия, увеличенный более чем на 
5 % первоначального, а также износ реборд и дна 
ручья, превышающий значения, указанные в 
приложении 7 "Допустимый износ роликов бло
ков". При достаточной толщине стенки и равно
мерном износе втулки по окружности она может 
быть оставлена в эксплуатации при условии за
мены оси осью большего диаметра;

крюки, имеющие трещины, деформацию, 
износ от стропового каната опорной поверхности 
в виде канавки глубиной более 10% первона
чальной высоты сечения крюка;

траверсы, имеющие трещины и износ шеек 
более 10% первоначального диаметра;

оси блоков с износом, превышающим 5 % по 
диаметру. Если ось имеет равномерный износ по 
диаметру и неровности на поверхности отсутст
вуют, она может быть оставлена в эксплуатации 
при условии замены втулок роликов;

грузовые блоки, имеющие трещины на несу
щих планках, разработанные отверстия для осей 
и траверс.

4.4.15.* Не реже 1 раза в 12 мес блоки и 
полиспасты должны подвергаться статическому 
испытанию грузов, превышающим на 25% их 
номинальную грузоподъемность, в целях про
верки их прочности. Испытательный груз подни
мается на высоту 100-200 мм и выдерживается в 
течение 10 мин, затем производится осмотр со
стояния блоков и полиспастов. Испытание мо
жет производиться также с помощью 
динамометра.

4.4.17. Для проведения испытаний блок или 
полиспаст оснащается канатом соответствую
щей грузоподъемности, который растягивается 
на всю длину.

Однорольные блоки испытываются на стен
дах для испытания такелажа или по схемам, по
казанным на рис.4.3. При испытаниях с 
динамометром, если грузоподъемность блока 
меньше грузоподъемности динамометра, по
следний врезается между якорем (слева) и бло
ком и непосредственно показывает полную 
прикладываемую испытательную нагрузку. Ес

ли же грузоподъемность блока больше грузо
подъемности динамометра, последний врезается 
в одну из ветвей троса, который огибает блок и 
идет к тяговому механизму. При такой схеме 
динамометр будет показывать 50% испытатель
ной нагрузки (без учета КПД блока).

з * г з t j

К  нат яж ном у уст ' 
p e u c m S y u ju  т я -  
гойому механизму

X тмго&яму 
механизму

ь

Рис. 4.3. Схема однорольных блоке»;
а-спомощыогрузщб-с помощью динамометра; в - ис

пытание монтажного блока;
\ - вторь; 2 - динамометр; 3 - испытываемый блок

4.4.18. Многорольные блоки испытываются 
так же, как полиспасты (рис.4.4.). Если грузо
подъемность динамометра недостаточна для 
испытания полиспаста по схеме, указанной на 
рис. 4.4, а и б, то применяются схемы, приведен
ные на рис. 4.4, виг .  Динамометр врезается в

Рис.4.4. Схема испытания многорольных 
блоков и полиспастов:

а - с помощью груза; б - с помощью динамометра;«- врез
ка динамометра ■  ветвь, огибающую уравнительный 

бяок; г - врезы динамометре в ходовую ветвь 
1 - п о р т 2 - неподвижна» блочная обойма; 3 - канат 

4 - подвижная блочная обойма; S -динамометр;
6 - уравнительный блок
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одну нз ветвей, огибающих уравнительный 
блок, или в ходовую ветвь троса. В этом случае 
при определении испытательной нагрузки необ
ходимо учесть КПД всех роликов.

4.4.19.* При осмотре блоков после их испы
таний следует обратить внимание на состояние 
осей и втулок. Изгиб осей, задиры на осях и втул
ках не допускаются. Не должно быть также тре
щин в крюке и щеках, заклинивания тросе» 
между роликамии обоймой, разгибания хрю
ка и т.п.

При обнаружении каких-либо дефектов они 
устраняются и испытание проводится вновь.

Если при испытаниях не обнаружено неисп
равностей, полиспаст или блок считается выдер
жавшим испытания.

После испытания на блоках и полиспастах 
прикрепляются бирки с указанием номера блока 
или полиспаста, его грузоподъемности и даты 
следующего испытания. На концах канатов по
лиспасте» должны быть бирки с указанием толь
ко номера блока или полиспаста.

4.5. КАНАТЫ И СТРОПЫ СТАЛЬНЫЕ

4.5.1. Стальные канаты, применяемые на 
грузоподъемных механизмах, должны отвечать 
действующим государственным стандартам и 
иметь сертификат (свидетел ьство) завода-изго- 
товителя в соответствии с ГОСТ 3241-91 "Кана
ты стальные. Технические условия”. При 
получении канатов без указанного свидетельст
ва они должны быть подвергнуты испытанию в 
соответствии с требованиями указанного стан
дарта.

Канаты, не снабженные свидетельством об 
испытании, к использованию не допускаются.

4.5.2. Во время работы каната нужно сле
дить за тем, чтобы он не касался других канатов, 
не перетирался об острые края груза, части обо
рудования или о стены зданий. Для защиты от 
перетирания необходимо пользоваться про
кладками.

Нельзя допускать чрезмерного односторон

него или двухстороннего перегиба каната, в том 
числе на блоках и барабанах малого диаметра, а 
также крепления его непосредственно к проуши
нам, серьгам и рамам без коушей.

Применение канатов, имеющих переломы, 
узлы, обрыв проволок и износ более допустимо
го, запрещается.

4.5.3. Пересечение и соприкосновение кана
тов с электрокабелями и электропроводами за
прещается.

4.5.4. Число проколов каната каждой 
прядью при заплетке должно быть не менее ука
занного в табл.1 приложения 8 "Нормы прочно
сти стальных канатов и цепей”.

Последний прокол каждой прядью должея 
производиться половинным числом ее проволок 
(половинным сечением пряди). Допускается по
следний прокол делать половинным числом пря
дей каната.

Число устанавливаемых зажимов зависит сг 
диаметра каната, но должно быть не менее трех- 
Шаг расположения зажимов и длина свободной: 
конца каната от последнего зажима должен 
быть не менее шести диаметров каната.

В конструкциях сжимов должны быть пре
дусмотрены контргайки или замки для фикса
ции гаек. Затягивать обе гайки сжима следует 
равномерно, не допуская перекосов. В процессе 
эксплуатации необходимо периодически прове
рять плотность затяжки сжимов и состояние ка
ната под ними.

Сращивание (счаливание) грузовых кана
тов не допускается. Другие канаты можно сча
ливать только на участке, где исключается 
возможность набегания каната на блок ила 
барабан.

4.5.5. Перед рубкой каната его концы в 
двух местах следует перевязывать мягкой ото
жженной стальной проволокой во избежание 
раскручивания. Расстояние между перевязка
ми должно составлять четыре-пять диаметров 
каната, а длина обмотки - не менее пяти диа
метров каната. Концы этой проволоки дол
жны быть тщательно скручены н загнуты между
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прядями каната
4.5.6. К изготовлению стропов должны допу

скаться только обученные, прошедшие проверку 
знаний рабочие, имеющие профессию за- 
плетчика.

4.5.7. Во всех случаях применения стальных 
канатов для такелажных работ и в грузоподъем
ных механизмах коэффициент запаса прочности 
каната на разрыв должен быть не меньше ука
занного в табл. 2 приложения 8.

При расчете прочности стропов, предназна
ченных для подъема грузов с обвязкой или за
цепкой крюками, кольцами или серьгами, 
коэффициент запаса прочности канатов должен 
приниматься не менее 6.

4.5.8. Расчет прочности стопов из стальных 
канатов должен производиться с учетом числа их 
вегвей и угла наклона от вертикали (приложе
ние 9 "Определение усилия в ветвях стропов”).

4.5.9. * Стропы должны крепиться за специ
альные рамы или за массивные и надежные части 
поднимаемого груза, все ветви должны быть на
тянуты равномерно. При строповке грузов ветви 
стропов должны быть предохранены от соскаль
зывания в случае задевания груза за что-либо 
при подъеме.

Места строповки на поднимаемых грузах 
должны быть намечены заранее. При отсутствии 
данных о положении центра тяжести груза он 
должен быть установлен путем пробного подве
шивания.

4.5.10. При подвешивании груза на двурогие 
крюки стропы должны накладываться таким об
разом, чтобы нагрузка распределялась на оба ро
га крюка равномерно.

4.5.11. Не использованные для зацепки гру
за концы многоветьевого стропа следует укре
пить так, чтобы при перемещении груза 
исключалась возможность задевания этими кон
цами за встречающиеся на пути предметы.

4;5.12. Петли стропа следует надевать по 
центру зева крюка, а крюк устанавливать по 
центру строповки. При подъеме и перемещении 
грузов канаты грузового полиспаста подъемных

механизмов должны быть направлены верти
кально.

4.5.13. * Петля на конце стального каната 
при креплении его на грузоподъемном механиз
ме, а также петля стропа, сопряженная с кольца
ми, крюками и другими деталями, должна быть 
выполнена с применением коуша путем заплет- 
ки свободного конца каната, установки зажимов 
или другим проверенным способом по утверж
денным нормалям.

Закрепление конца каната на грузоподъем
ном механизме может также производиться в 
стальной кованой, штампованной, литой конус
ной втулке клином или другим проверенным 
способом по утвержденным нормалям. Приме
нение сварных втулок не допускается. Корпуса, 
втулки и клинья не должны иметь острых кро
мок, о которые может перетираться канат.

4.5.14. Рабртать с канатами без рукавиц за
прещается.

4.5.15. В процессе работ за состоянием 
стальных канатов и стропов необходимо вести 
постоянное наблюдение.

4.5.16. Браковка стальных канатов и стро
пов производится по числу оборванных проволок 
на длине одного шага свивки и их износу (прило
жение 10 "Нормыбраковки стальных канатов").

4.5.17. Подлежат браковке стропы, не име
ющие бирок, а также имеющие:

оборванную прядь;
оборванный или выдавленный наружу сер

дечник;
поверхностный износ или коррозию 40% и 

более;
число оборванных проволок на шаг свивки 

больше допустимого;
трещины на хрюках или кольцах или их из

нос 10% и более;
прожоги, вмятины, скрутки и другие меха

нические повреждения.
4.5.18. Стальные канаты, которыми оснаще

ны грузоподъемные механизмы, проходят тех
нические освидетельствования, включая 
испытания под нагрузкой, совместно с этими
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механизмами.
Неразъемные соединения канатов (узлы 

крепления расчалок, оттяжек и тяг) после изго
товления должны проверяться на соответствие 
нормативной документации и испытываться 
усилием, превышающим номинальное (рабо
чее) на 25%, в течение 10 мине записью резуль
татов осмотра и испытаний в журнал.

4.5.19. Стальные канаты следует хранить 
смазанными и смотанными в бухты или катушки 
в сухих, хорошо проветриваемых помещениях 
на деревянных настилах или подкладках.

4.5.20. Сматывать и наматывать канаты сле
дует так, чтобы не образовалось петель и узлов.

4.5.21 .* Канаты как новые, так и находящи
еся в эксплуатации и на хранении необходимо 
смазывать графитовой смазкой, защищающей 
их от коррозии и износа в следующие сроки:

грузовые (полиспастные) - нереже 1 раза 
в 1 мес;

чалочные и стропы - не реже 1 раза в 1,5 мес;
расчалки - не реже 1 раза в 3 мес;
хранящиеся на складе - не реже 1 раза 

в б мес.

4.6. ЦЕПИ

4.6.1. Пластинчатые цепи, применяемые на 
грузоподъемных машинах, должны соответство
вать ГОСТ 191-82 "Цепи грузовые пластинча
тые. Технические условия" и ГОСТ 588-81 
"Цепи тяговые пластинчатые. Технические ус
ловия".

4.6.2. * Сварные и штампованные цепи, ис
пользуемые в качестве грузовых и для изго
товления стропов, должны соответствовать 
ТУ 12.0173856.15-88 "Цепи круглозвенные гру
зовые и тяговые нормальной прочности” и 
ГОСТ 228-79 "Цепи якорные. Общие техниче
ские условия”.

4.6.3. Сварные калиброванные цепи (СК) 
применяются в качестве грузовых и тяговых, 
сварные некадибровашше (СН) - главным обра

зом в качестве тяговых ТУ 12.0173856.15-88. 
Пластинчатые цепи по ГОСТ 191-82 использу
ются в качестве грузовых.

4.6.4. Коэффициент запаса прочности пла
стинчатых цепей, применяемых в грузоподъем
ных машинах, по отношению к разрушающей 
нагрузке должен быть не менее 5 при машинном 
приводе и не менее 3 - при ручном.

Коэффициент запаса прочности сварных и 
штампованных грузовых цепей и цепей для 
стропов по отношению к разрушающей нагрузке 
должен быть не меньше указанного в табл. 3 
приложения 8.

Износ звена сварной или штампованной це
пи допускается не более 10% первоначального 
диаметра (калибра) плюс отрицательный допуск 
на изготовление цепи.

4.6.5. Сращивание цепей допускается путем 
электро- или кузнечно-горновой сварки новых 
вставленных звеньев или с помощью специаль
ных соединительных звеньев. После сращива
ния цепь должна быть осмотрена и испытана 
нагрузкой в соответствии с требованиями п. 4.1.6 
настоящих Правил.

4.6.6. Цепи, применяемые на грузоподъем
ных машинах и для изготовления стропов, дол
жны быть снабжены свидетельством 
завода-изготовителя об их испытании в соответ
ствии с требованиями государственного стандар
та, по которому они изготовлены.

При отсутствии указанного свидетельства 
должны быть произведены испытания образца 
цепи для определения разрушающей нагрузки и 
проверка соответствия размеров государствен
ному стандарту.

4.6.7. Технические освидетельствования и 
порядок осмотра стропов из цепей должны соот
ветствовать требованиям разд. 4.1 и 4.5 настоя
щих Правил.

4.6.8. Цепи должны храниться под навесом 
идя в закрытом помещении в условиях, исклю
чающих их механическое повреждение и 
коррозию.
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4.7. КАНАТЫ И ШНУРЫ 
ИЗ РАСТИТЕЛЬНЫХ 

И СИНТЕТИЧЕСКИХ ВОЛОКОН

4.7.1.* При работах с грузоподъемными ме
ханизмами пеньковые канаты допускается при
менять для изготовления стропов. При этом 
коэффициент запаса прочности их должен быть 
не менее 8.

Пеньковые канаты должны соответствовать 
ГОСТ 483-75 "Канаты пеньковые. Технические 
словия".

При такелажных работах кроме указанных 
манатов могут использоваться сизальские - по 
ГОСТ 1088-71 "Канаты сизальские. Техниче
ские условия", капроновые - по ГОСТ 10293-77 
Канаты капроновые. Технические условия", а 

-акже шнуры и веревки. Веревки должны соот
ветствовать ГОСТ 1868-88 "Веревки техниче
ские и хозяйственные. Технические условия", 
льняные шнуры - ГОСТ 1765-89 "Шнуры н кана
тики льняные. Технические условия", хлопчато
бумажные шнуры - ГОСТ 2297-70 "Шнуры 
технические комплектовочные. Технические 
условия".

Канаты, шнуры и веревки, применяемые 
для изготовления строп и при такелажных рабо
тах, должны быть снабжены бирками (ярлыка
ми) , на которых указаны инвентарный номер, 
допустимая грузоподъемность и дата следующе
го испытания.

Полученные канаты и шнуры, не снабжен
ные паспортами, перед использованием должны 
быть подвергнуты техническому освидетельст
вованию, включающему осмотр и испытание с 
записью об этом в "Журнале учета и осмотра 
такелажных средств, механизмов и приспособ
лений".

При эксплуатации технические освидетель
ствования проводятся 1 раз в б мес.

4.7.2. Для работы в сухих помещениях сле
дует применять бельные канаты, обладающие 
большей разрывной прочностью, чем пропитан
ные, но быстро разрушающиеся под действием

влаги, а для работы в условиях повышенной или 
переменной влажности - пропитанные канаты 
или канаты из синтетических волокон.

4.7.3. Хранить канаты и шнуры следует в 
закрытых сухих помещениях, защищенных от 
прямых солнечных лучей, масла, бензина, керо
сина и других растворителей, в подвешенном со
стоянии или на деревянных стеллажах на 
расстоянии не менее 1 м от отопительных 
приборов.

4.7.4. Концы канатов, если они не применя
ются для обвязывания грузов, следует оснащать 
коушами, скобами и другими грузозахватными 
приспособлениями.

Заплетка петли у пенькового каната должна 
иметь не менее двух полных и двух половинных 
пробивок и должна быть оклетнована.

4.7.5. Возможность и условия применения 
стропов из синтетических и других материалов 
устанавливаются предприятием, использую
щим такие стропы.

На расчет, изготовление, испытание и бра
ковку этих стропов должны быть утверждены 
технические условия.

4.7.6. При осмотре канатов обращается вни
мание на отсутствие ла них гнили, гари, плесе
ни, узлов, разлохмачиваний, промятостей, 
надрывов, надрезов и других дефектов. Каждый 
виток каната должен отчетливо выделяться, 
крутка должна быть равномерной.

В пеньковых канатах, применяемых для от
тяжки, не должно быть перетертых или размоча
ленных прядей.

При удовлетворительных результатах 
осмотра проводятся статические испытания 
каната нагрузкой, вдвое превышающей допус
тимую рабочую. Нагрузка создается грузом 
иля тяговым механизмом с применением дина
мометра. Продолжительность испытания Юмин.

4.7.7. В процессе эксплуатации канаты и 
шнуры должны осматриваться через каждые 10 
дней. Для обеспечения безопасности следует 
уменьшать допустимую рабочую нагрузку на 
канаты и шнуры в соответствии со снижением их
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несущей способности. Снижение прочности ка
ната определяется осмотром, а при необходимо
сти - испытанием.

4.7.8. Регистрация, дата и результаты тех
нических освидетельствований и осмотров кана
тов, шнуров и веревок заносятся в "Журнал 
учета и осмотра такелажных средств, механиз
мов и приспособлений”.

4.8. ДОМКРАТЫ

4.8.1. Опорная поверхность головки домкра
та должна быть такой, чтобы исключалось со
скальзывание поднимаемого груза.

4.8.2. Винтовые и реечные домкраты долж
ны иметь стопорные приспособления, исключа
ющие выход винта или рейки при нахождении 
штока в верхнем крайнем положении.

4.8.3. Реечные домкраты должны быть снаб
жены автоматическим винтовым тормозом (без
опасной рукояткой), исключающим 
самопроизвольное опускание груза.

Домкраты с электрическим приводом долж
ны быть снабжены устройством для автоматиче
ского отключения двигателя в крайних (верхнем 
и нижнем) положениях штока.

4.8.4. Гидравлические домкраты должны 
иметь плотные соединения, исключающие утеч
ку жидкости из рабочих цилиндров во время 
подъема и перемещения грузов.

4.8.5. Гидравлические домкраты должны 
быть оборудованы приспособлениями (обрат
ным клапаном, диафрагмой), обеспечивающими 
медленное и плавное опускание штока или оста
новку его в случае повреждения трубопроводов, 
подводящих или отводящих ЖИДКОСТЬ.

4.8.6. * Соединения гидросистемы должны 
быть герметичными. Не допускаются капеж или 
подтекание рабочей жидкости.

Все каналы, резьба и внутренние поверхно
стидолжны быть чистыми. Запорная игла долж
на свободно вращаться с помощью воротка, а 
винт рабочего плунжера - от усилия руки.

Погнутые спускные вентили, масляная ван

на с трещинами, пропускающий жидкость об
ратный клапан, неисправные манжеты, плун
жер с зазором между корпусом более 1 м*» 
подлежат замене.

При использовании домкрата при отрица
тельной температуре окружающего воздуха 
должна применяться незамерзающая жидкость.

Подготовленный к работе домкрат должен 
под полной нагрузкой работать без заеданий.

4.8.7. Состояние домкратов, режим их рабо
ты и обслуживание должны соответствовать 
требованиям заводских инструкций.

4.8.8. * Для подъема и перемещения грузов 
должны применяться только исправные домкра
ты. Перед началом работы их необходимо осмат
ривать.

Домкраты, находящиеся в эксплуатации, 
должны подвергаться техническому освидетель
ствованию, включающему тщательный осмотр и 
испытания не реже 1 раза в год, а также после 
ремонта или замены ответственных деталей.

Испытание проводится на статическую на
грузку, превышающую номинальную грузо
подъемность домкрата на 10%,втечение Юмия 
при этом винт (рейка, шток) его должен быть 
выдвинут (поднят) в крайнее верхнее положе
ние. У гидравлических домкратов к концу испы
тания падение давления не допускается более 
5%.

4.8.9. При осмотре реечных и винтовых дом
кратов следует убедиться в исправности зубьев, 
шестерен и рейки, резьбы винта, храповика, со
бачек, трещотки, отсутствии трещин, обломан
ных частей и заусенцев на корпусе домкрата и 
тормозного устройства у реечных домкратов. Го
ловка винта или рейки должна свободно вра
щаться вручную, но не иметь слабины.

Насечка на опорных поверхностях головки 
и лап, а также шипы на торцевой поверхности 
корпусов, предотвращающие скольжение по 
подкладкам, не должны быть сбиты или стерты.

Вертикальный люфт в соединении головки 
не должен превышать 3 мм. Приварка лап



61

запрещается.
Все зубья передаточных механизмов и реек 

должны быть целыми, а их износ не должен пре
вышать 20% толщины. Наварка зубьев запре
щается.

Свободный ход рукоятки должен быть в пре
делах 3-15°.

Рейка и винт не должны быть погнутыми. 
Кривизна их, проверяемая прикладыванием 
стальной линейки, не должна превышать 1 мм на 
всю длину.

Рейка не должна иметь слабины в оковках 
корпуса, отклонение головки рейки в выдвину
том положении должно быть не более 10 мм, а 
износ резьбы винта или гайки - не более 20%. 
Диаметр винта и износ резьбы следует опреде
лять на наиболее изношенном участке и сравни
вать с размером на конце винта.

Трещоточный механизм не должен иметь 
мертвого хода, собачка должна плотно прижи
маться х зубьям и надежно крепиться на оси. Все 
болтовые соединения должны быть затянуты до 
отказа ключом вручную.

4.8.10. При осмотре гидравлического дом
крата необходимо проверить состояние корпуса, 
манжет и прокладок.

Домкрат должен быть наполнен рабочей 
жидкостью до края наливного отверстия при от
вернутой запорной игле и опущенных в крайнее 
положение плунжерах. Чистая рабочая жид
кость заливается с помощью мерного сосуда. Пе
ред заливкой ее необходимо профильтровать 
через металлическую сетку (из проволоки диа
метром не менее 0,12 мм с 1200-1300 отверстий 
на 1 см2).

4.8.11. Запрещается нагружать домкраты 
выше их паспортной грузоподъемности.

4.8.12. Давление масла при работе с гидрав
лическим домкратом не должно превышать мак- 
симального значения, указанного в его 
паспорте; давление масла должно проверяться 
по манометру, установленному на домкрате.

4.8.13. При подъеме груза реечным домкра
том собачка должна быть накинута на храповик.

4.8.14. При подъеме грузов домкратами дол
жны соблюдаться следующие требования:

под домкрат должна быть подложена дере
вянная выкладка (шпалы, брусья, доски толщи
ной 40-50 мм) площадью больше основания 
корпуса домкрата в зависимости от массы подни
маемого груза;

домкрат должен устанавливаться строго в 
вертикальное положение по отношению к 
поднимаемому грузу, а при перемещении его - 
без перекоса к опорной части груза;

головку (лапу) домкрата необходимо упи
рать в прочные узлы поднимаемого оборудова
ния во избежание их поломки, прокладывая 
между головкой (лапой) и грузом упругую про
кладку;

головка (лапа) домкрата должна опираться 
всей своей плоскостью во избежание соскальзы
вания груза во время подъема;

все вращающиеся части привода домкрата 
должны свободно (без заеданий) поворачиваться 
вручную;

все трущиеся части домкрата должны пери
одически смазываться консистентной смазкой;

во время подъема необходимо следить за ус
тойчивостью груза;

по мере подъема под груз должны уклады
ваться подкладки, а при его опускании - посте
пенно выниматься.

4.8.15. При удерживании груза в поднятом 
состоянии гидравлическими домкратами для 
предохранения от внезапного опускания поршня 
при падении давления в цилиндре по какой-либо 
причине под головку поршня между цилиндром 
и грузом следует подкладывать специальные 
стальные подкладки в виде полуколец. При дли
тельном удерживании груза его следует опереть 
на полукольца и снять давление.

4.8.16. Освобождение домкрата из-под под
нятого груза и перестановка его допускаются 
лишь после надежного закрепления груза в под
нятом положении или укладки его на устойчи
вые опоры (шпальную клеть).

4.8.17. Запрещается применять удлинители
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(трубы), надеваемые на рукоятку домкрата, 
снимать руку с рукоятки домкрата до опускания 
груза на подкладки и оставлять груз на домкрате 
во время перерыва в работе, а также приваривать 
к лапам домкратов трубы ит  ушлки.

4.8.18.* На каждом домкрате должны ука
зываться инвентарный номер, грузоподъем

ность, дата следующего испытания и принад
лежность подразделению. Дата и результаты ис
пытаний домкратов заносятся в "Журнал учета 
и осмотра такелажных средств, механизмов и 
приспособлений" с указанием даты следующего 
испытания, а также сведений о произведенных 
ремонтах или замене ответственных деталей.

5. ЛЕСТНИЦЫ, ЛЕСА И ПОДМОСТИ

5.1. ЛЕСТНИЦЫ

5.1.2.* При строительных, монтажных я ре
монтно-эксплуатационных работах применяют
ся лестницы следующих типов:

приставные раздвижные трехколенные 
(трехзвенные) деревянные типа Л-ЗК по ГОСТ 
8556-72 "Лестницы пожарные ручные деревян
ные. Технические условия” (рис. 5.1);

приставные и подвесные одноколенные 
(рис. 5.2, а-в);

Рнс. 5.1. Условное изображение приставной
раздвижной лестницы Л-ЗК:

а -  рабочее положение; б -  транспортам 
положение

стремянки (рис. 53, а-в); 
разборные переносные (состоят из семи сек

ций), предназначенные для подъема персонале 
на железобетонные опоры с цилиндрическими ?: 
коническими стойками диаметром 300-560 мх 
на высоту 14 м (рис. 5.4); 

веревочные;
лестницы-палки типа ЛП по ГОСТ 8556-72
5.1.3. На всех лестницах, находящихся х 

эксплуатации, должны быть указаны инвентар-

Рис. 5.2. Лестницы одноколейные: 
а - яряспшнм деревина**; 6 - подвесная металличе

ски (ши Л13 - высота лестницы IMO им, тип Л14 - вы
сота 3200 км, тел Я15-высота 4220 мм); 

в - пряспвваа меаквпесхаа (пш Л16 - высота 4420мм 
пш Л17 - высота 3420 мм)
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Рис. 5.3. Стремянки:
а - деревянные; 6 - металлически; в - трап для соусы » шлиюищ г - метаддическяй острый наконечник для устшюша 

лестнц и стремжвок на земле; д - резиновые башмаки для устаноыш лестниц и стремянок на асфальтовых, 
бетонных и других подобных полах



ный номер, дата следующего испытания, при
надлежность иеху (участку, и Т.П.): у деревяи- 
ных и металлических лестниц - на тетивах, у 
веревочных - на прикрепленных к н и  бирках.

Рве. 5.4. Лестница разборная переносная:
1 - секции; 2 - хомуты для крепложгаербой, третьей и 

пятой секнрй (сверху) с опоре; 3 - фиксаторы

5.1.4.* Ступени деревянных лестниц долж
ны изготовляться из древесины твердых пород 
(бук, дуб, ясень) первого сорта по РОСТ 2695-83 
"Пиломатериалы лиственных пород. Техниче
ские условия" и из древесины хвойных пород 
(сосна, лиственница) отборного и первого сортов 
по ГОСТ 8486-86 "Пиломатериалы хвойных по
род. Технические условия" влажность не более 
15%. Наклон волокон (косослой) в ступенях и 
деталях тетив должен быть не более 7 %.

5.1-5.* Тетивы деревянных лестниц должны 
изготовляться из сосны отбооноросошапо ГОСТ 
8486-86 "Пиломатериалы хвойных пород. Тех
нические условия” абсолютной влажностью не 
более 15%.

На наружных поверхностях тетив не допу
скаются: выпадающие частично сросшиеся суч

ки на ребрах; сучки, распиленные по оси; загзг 
кя с выемками, смоляные картошки, вскрыш 
обработкой; трещины, выходящие в отверст* 
для крепления ступеней. Сердцевидные труш 
в сечениях тетив не допускаются.

Допускаются твердосросшнеся несквозаа 
сучки:

диаметром до 5 мм - не более двух на 
погонной длины;

диаметром до 15 мм - один на 1 м погоне 
длины, если сучок расположен не ближе 30 мм 
ступенек и 20 мм от ребра тетивы;

диаметром до-20 мм - один сучок на тетнк 
если он расположен не ближе 40 мм да нижнэ 
ступеньки и на 50 мм выше верхней ступенью:

Допускается изготовление тетив нз склеен
ных отдельных планок по длине, при этом ск.тг 
енные тетивы не должны по прочности уступят 
целым. Стыка склеек должны быть расположи 
вы на расстоянии не менее 125 мм от гнезд ст? 
пенек.

Не допускается заделка сучков, трещин i 
других дефектов древесины.

5.1.6. Все детали деревянных лестниц дат: 
ны иметь гладкую обструганную поверхност 
«истой машинной или ручной обработки.

5.1.7. Деревянные детали и оковки должна 
плотно (без зазора) прилегать одна к другой, 
заделывание зазоров между деталями не доп 
скается.

5.1.8. Деревянные детали лестниц должна 
подвергаться горячей пропитке натуральна 
олифой с последующим покрытием бесцветны! 
лаком.

Окрашивать лестницы красками запрета 
ется.

5.1.9. Металлические детали лестниц долг 
ны быть очищены от ржавчины, обезжирены, 
все, крте крепежных деталей, окрашены в мер 
ный цвет. Шайбы, головки стяжек и шуруш 
должны быть покрыты бесцветным лаком.

5.1.10. * Ступени деревянных лестниц долг 
ны быть врезаны в тетиву и через каждые 2 
скреплены стяжными болтами диаметром не ме
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нее 8 мм . Применять лестницы, сбитые гвоздя
ми, без скрепления тетив болтами и врезки сту
пенек в тетивы запрещается.

Расстояние между ступенями лестниц дол
жно быть от 300 до 340 мм (кроме раздвижных 
трехколенных, у которых расстояние между сту
пенями - 350 мм >, а расстояние от первой ступе
ни до уровня установки (пола, земли и тл.) - не 
более 400 мм.

5.1.11. * У приставных деревянных лестниц 
и стремянок длиной более 3 м должно быть не 
менее двух металлических стяжных болтов, ко
торые устанавливаются под нижней и верхней 
ступенями.

Общая длина приставной деревянной лест
ницы не должна превышать 5 м.

5.1.12. Сборка тетив и ступенек деревянных 
лестниц должна производиться на влагостойком 
клею. Расклинивание шипов ступенек не допу
скается; шины ступенек должны плотно (без за
зоров) входить в гнезда тетив.

5.1.13. Места сопряжения деревянных дета
лей с металлическими (оковками, стяжками, 
шайбами, головками стяжек и болтов и т.д.) дол
жны быть покрыты слоем натуральной олифы 
как по дереву, так и по металлу.

Крепление металлических деталей к дере
вянным должно производиться с помощью за
клепок или болтовых соединений. Применение 
шурупов допускается при креплении оковок.

5.1.14. Тетивы приставных лестниц и стре
мянок для обеспечения устойчивости должны 
расходиться книзу. Ширина приставной лестни
цы и стремянки вверху должна быть не менее 
300, внизу - не менее 400 мм.

5.1.15. Приставные лестницы и стремянки 
должны быть снабжены устройством, предотвра
щающим возможность сдвига и опрокидывания 
при работе. На нижних концах приставных лес
тниц и стремянок должны быть оковки с острыми 
наконечниками для установки иа грунте 
(рнс. 5.3, г), а при использовании лестниц на 
гладких поверхностях (паркете, металле, плит
ке, бетоне) на них должны быть надеты башмаки

из резины или другого нескользящего материала 
(рис. 5.3, д).

5.1.16. Верхние концы лестниц, приставля
емых к трубам или проводам, должны быть снаб
жены специальными крюками - захватами, 
предотвращающими падение лестницы от дейст
вия ветра и случайных толчков.

У подвесных лестниц, применяемых для ра
боты на конструкциях и проводах, должны быть 
приспособления, обеспечивающие их прочное 
закрепление.

5.1.17. Работать с приставной лестницы, 
стоя иа ступеньке, находящейся на расстоянии 
менее 1 м от верхнего ее конца, запрещается.

5.1.18. Сращивание деревянных пристав
ных лестниц допускается только путем прочного 
соединения их металлическими хомутами, на
кладками с болтами и т.п. и с последующим 
испытанием в соответствии с требованиями 
п. 5,1.40 настоящих Правил.

Сращивание более двух деревянных при
ставных лестниц запрещается.

5.1.19. Устраивать дополнительные опор- 
ные сооружения из ящиков, бочек и т.п. в случае 
недостаточной длины лестницы запрещается.

5.1.20. Устанавливать приставные лестницы 
под углом более 75° к горизонтали без дополни
тельного крепления их верхней части запреща
ется.

5.1.21. Стремянки должны быть снабжены 
приспособлениями (крюками, цепями), не по
зволяющими им самопроизвольно раздвигаться 
во время работы. Наклон стремянок должен быть 
не более 1:3.

5.1.22. Работать с двух верхних ступенек 
стремянок, не имеющих перил или упоров, за
прещается.

Находиться на ступеньках приставной лест
ницы или стремянки более чем одному человеку 
запрещается.

5.1.23. Поднимать и опускать груз по при
ставной лестнице и оставлять на ней инструмент 
запрещается.

5.1.24. * Запрещается работать на пристав-
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ных лестницах и стремянках:
около и над вращающимися механизма

ми, работающими машинами, транспортерами 
ит.п.;

с использованием электрического и пневма
тического инструмента, строительно-монтаж
ных пистолетов;

выполнять газо- и электросварочные ра
боты;

при натяжении проводов и для поддержания 
на высоте тяжелых деталей и т.п.

Для выполнения таких работ следует при
менять леса или стремянки с верхними площад-

и, огражденными перилами.
5.1.25. До начала работы необходимо обес

печить устойчивость лестницы, убедиться путем 
осмотра и опробования в том, что она не может 
соскользнуть с места или быть случайно сдви
нута.

При установке приставной лестницы в усло
виях , когда возможно смещение ее верхнего кон
ца, последний необходимо надежно закрепить за 
устойчивые конструкции.

При работе с подвесных, приставных и раз
движных лестниц на высоте более 1,3 м следует 
применять предохранительный пояс1, который 
закрепляется за конструкцию сооружения или 
за лестницу при условии надежного крепления 
ее к конструкции.

5.1.26. При работе с приставной лестницы в 
местах с оживленным движением транспортных 
средств или людей для предупреждения ее паде
ния от случайных толчков независимо от нали
чия на концах лестницы наконечников место ее 
установки следует ограждать или охранять. В 
случаях, когда невозможно закрепить лестницу 
при установке ее на гладком плиточном полу, у 
ее основания должен стоять рабочий в каске и 
удерживать лестницу в устойчивом положении. 
В остальных случаях поддерживать лестницу 
внизу руками запрещается.

1 Предохранительные пояса должны соответствовать 
требованиям "Правил применения и испытания средств за
щиты, используемых в электроустановках"

5.1.27. Устанавливать лестницу на ступени 
маршей лестничной клетки запрещается. В слу
чае необходимости на лестничных клетках дол
жны быть сооружены подмости.

5.1.28. При перемещении лестницы вдвоех 
необходимо нести ее наконечниками назад, пре
дупреждая встречных об осторожности. При пе
реноске лестницы одним рабочим она должн- 
находиться в наклонном положении так, чтобь. 
передний конец ее был приподнят над землей 
не менее чем на 2 м.

5.1.29. * Металлические приставные лестни
цы высотой более 5 м, устанавливаемые под уг
лом более 75° к горизонту, должны иметь, 
начиная с высоты 2 м от ее нижнего конца, дуго
вое ограждение или должны быть оборудована 
канатом с ловителем для закрепления карабина 
предохранительного пояса, а установленные пол 
углом от 70до 75° к горизонту - перильное ограж
дение с обеих сторон с высотой по вертикали от 
0,9 до 1,4 м, начиная с высоты 5м.

Металлические навесные лестницы длиной 
более 5 м вертикальные и устанавливаемые 
углом наклона к горизнту более 75° должна 
иметь дуговое ограждение или канаты с ловите
лями для закрепления карабина предохрани
тельного пояса.

Дуги ограждения должны быть расположе
ны на расстоянии не более 0,80 м одна от другой 
и соединены не менее чем тремя продольнымг 
полосами. Расстояние от лестницы до дуги дол
жно быть не менее 0,70 и не более 0,80 м пре 
ширине ограждения от 0,70 до 0,80 м.

Лестницы высотой более 10 м должны быть 
оборудованы площадками для отдыха не реже 
чем через каждые 10 м по высоте.

5.1.30. Использование переносных метал
лических лестниц в распределительных устрой
ствах напряжением 220 кВ и ниже запрещается.

5.1.31. В открытых распределительных уст
ройствах напряжением 330 кВ и выше примене
ние переносных металлических лестниц 
разрешается при соблюдении следующих усло
вий:
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лестница должна переноситься в горизон
тальном положении под непрерывным надзором 
производителя работ, дежурного или лида с 
группой по электробезопасности IV из оператив
но-ремонтного персонала;

к лестнице должна быть прикреплена ме
таллическая цепь, касающаяся земли,

5.1.32. Лестницы с металлической армиров- 
кой вдоль тетивы следует считать металлически
ми и использовать в электроустановках с учетом 
требований пп. 5.1.30 и 5.1.31 настоящих Пра
вил.

5.1.33. * Контроль за состоянием лестниц и 
стремянок должно осуществлять лицо из числа 
инженерно-технических работников, которое 
назначается распоряжением по подразделению 
(цеху, участку) предприятия.

Осмотр лестниц и стремянок производит это 
лицо при проведении испытаний, а перед приме
нением - сам рабочий.

5.1.34. При осмотре деревянных лестниц 
следует обращать внимание на соответствие их 
техническим требованиям, на состояние древе
сины, а также на качество пропитки покрытий.

Трещины в ступеньках и тетиве допускают
ся длиной не более 100 и глубиной не более 5 мм. 
При этом трещины не должны ослаблять тетиву 
и ступеньки лестницы. Какие-либо заделки тре
щин или надломов шпатлевкой, оклеиванием 
или другим способом запрещаются.

Колена раздвижных приставных лестниц 
должны плавно выдвигаться и сдвигаться, на
дежно стопориться на любой заданной высоте. 
Они не должны самопроизвольно складываться. 
Усилие, необходимое для выдвижения колен ле
стниц, должно быть не более 500 Н (50 кгс).

Упоры, которыми заканчивается тетива, 
должны быть плотно закреплены на ней и не 
иметь люфта. При истирании резиновых башма
ков последние должны быть заменены; затупив
шиеся наконечники должны быть заточены.

5.1.35. При осмотре металлических лестниц 
следует убедиться в отсутствии деформации уз
лов, трещин в металле, заусенцев, острых краев,

нарушений крепления ступенек к тетивам.
При осмотре веревочных лестниц необходи

мо убедиться в том, что канат не имеет разрывов, 
надрезов, распущенных участков, тетивы на
дежно связаны со ступеньками без ослабления 
узлов, захваты прочно сцеплены с канатом с за
тяжкой его проволочными бандажами.

5.1.36. Все переносные лестницы и стремян
ки должны испытываться статической нагрузкой 
после изготовления и капитального ремонта, а 
также периодически в процессе эксплуатации;

лестницы и стремянки металлические - 
1 раз в 12 мес;

лестницы и стремянки деревянные - 1 раз 
в б мес;

лестницы веревочные подвесные -1 раз 
в б мес.

5.1.37. При статическом испытании при
ставные и раздвижные деревянные и металличе
ские лестницы устанавливаются на твердом 
основании и прислоняются к стене или конст
рукции под углом 7 5° к горизонтальной плоско
сти (рис. 5.5), трехколенные лестницы должны 
быть полностью раздвинуты.

Рис.5.5. Схема испытания 
приставной лестницы
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5.1.38. Испытания лестниц и стремянок про
водятся путем подвешивания к ступенькам и те
тивам статического груза. Продолжительность 
каждого испытания 2 мин.

5.1.39. Для испытания на прочность сту
пеньки раздвижной лестницы в середине неуси
ленной ступеньки нижнего холена 
подвешивается груз 2 кН (200 кгс).

Испытания тетив проводятся в два приема. 
Сначала к каждой тетиве прикладывается посе
редине груз 1 кН (100 юге). Испытанию подвер
гаются все колена поочередно. После снятия 
груза к обеим тетивам в середине среднего коле
на прикладывается груз 2 кН (200 кгс) (груз мо
жет подвешиваться к средней ступеньке). 
Самопроизвольное складывание лестницы при 
этом не допускается.

Раздвигающиеся колена лестницы после ис
пытания должны свободно опускаться и подни
маться.

5.1.40. При испытании приставной лестни
цы к одной неусиленной ступеньке в середине 
пролета подвешивается груз 1,2 кН Q20 кгс). 
После удаления груза на ступеньках и в местах 
врезки их в тетиву не должно обнаруживаться 
повреждений. Ступеньки лестниц, состояние ко
торых при осмотре внушает сомнение, должны 
быть испытаны дополнительно подвешиванием 
к ним груза. Обнаруженные в процессе испыта
ния неисправности лестниц устраняются, после 
чего испытание повторяется в полном объеме. 
Таким же образом испытывается сращенная 
приставная лестница.

5.1.41. * Стремянки перед испытанием уста
навливаются в рабочем положении на ровной 
горизонтальной площадке. К неусиленной сту
пеньке в средней части лестницы подвешивается 
груз 1,2 кН (120 кгс). Если ступеньки имеются 
на обоих смежных коленах стремянки, то после 
испытания первого колена аналогичным обра
зом испытывается второе. Если же второе колено 
не является рабочим и служит только для упора, 
то его испытывают грузом 1 кН О00кгс), подве
шенным непосредственно к каждой из тетив в

средней части колена.
При испытании тетив приставных лестниц г 

стремянок груз 1,0 кН (100 кгс) прикладывается 
на обе тетивы в середине.

5.1.42. Для испытания цепей, крючьев и за
пирающих устройств раздвижных лестниц по
следние подвешиваются за крючья в 
вертикальном положении и к нижней ступеньке 
подвешивается груз 2 кН (200 кгс). После снятия 
груза не должно наблюдаться трещин в местах 
сварки звеньев цепи, а также деформации этих 
звеньев и запирающих устройств.

5.1.43. * Веревочные и металлические под
весные лестницы испытываются в рабочем поло
жении. Лестница подвешивается вертикально и 
крепится двумя захватами к конструкции. К се
редине нижней ступеньки подвешивается груз
1,2 кН (120 кгс). Если металлическая лестница 
снабжена рабочей площадкой, груз после испы
тания ступеньки подвешивается и к этой пло
щадке.

При отсутствии условий для испытаний под
весных лестниц в рабочем (вертикальном) поло
жении их можно испытывать на растяжение в 
горизонтальном положении, контролируя на
грузку по динамометру.

Испытание металлической разборной пере
носной лестницы производится подвешиванием 
груза 2,0 кН (200 кгс) к верхней ступени седьмой 
секции (нижней) в течение 5 мин. При этом не 
допускаются деформация, трещины и другие по
вреждения, снижающие механическую прочно
сть разборной переносной лестницы.

5.1.44. Датаи результаты периодических ос
мотров и испытаний лестниц и стремянок фик
сируются в "Журнале учета и осмотра 
такелажных средств, механизмов и приспособ
лений”.

5.1.45. Все лестницы и стремянки перед при
менением должны быть осмотрены производите
лем работ без записи в журнале.

5.1.46. Лестницы должны храниться в сухих 
помещениях в местах, еде исключены их случай
ные механические повреждения.
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5.2. ЛЕСА И ПОДМОСТИ

5.2.1. * Леса и подмости должны соответство
вать требованиям СНиП Ш-4-80 "Правила про
изводства я приемки работ. Техника 
безопасности в строительстве", ГОСТ 24258-88 
"Средства подмагцивания. Общие технические 
условия", ГОСТ 28012-89 "Подмости передвиж
ные сборно-разборные. Технические условия" и 
ГОСТ 27321-87 "Леса стоечные приставные для 
строительно-монтажных работ. Технические ус
ловия”.

5.2.2. * Леса, подмости1 и другие приспособ
ления для выполнения работ на высоте2 должны 
быть инвентарными и изготовляться по типовым 
проектам.

На инвентарные леса и подмости должны 
иметься паспорта завода (предприятия) -изгото
вителя.

Неинвентарные леса допускаются в исклю
чительных случаях н должны сооружаться по 
индивидуальному проекту с расчетами всех ос
новных их элементов на прочность, а также на 
устойчивость.

На проекте должна быть виза инженера-ин- 
спектора по технике безопасности и производст
венной санитарии.

Проект должен быть утвержден главным ин
женером предприятия или организации, разра
ботавшей проект на леса, а также главным 
инженером предприятия или организации, вы
давшей проект на леса в производство.

5.2.3. * Леса и подмости могут быть выполне-

1 Подмости- одноярусная конструкция, предназначен
ная для выполнения работ, при которых требуется перемеще
ние рабочих мест по фронту.

2 К работам на высоте относятся работы, при которых 
рабочий находится на высоте 1,3 м и более от поверхности 
грунта, перекрытия или рабочего настила и на расстоянии 
менее 2 м от границы перепада на высоте. Эта работа должна 
выполняться с настилов лесов, имеющих ограждения в соот
ветствии с требованиями ГОСТ 12.4.059-89. При невозмож
ности устройства этих ограждений работы на высоте следует 
выполнять с использованием предохранительных поясов и 
канатов страховочных по ГОСТ 12.4.ИП-82’ССБТ. Стро
ительство. Канаты страховочные. Общие технические ус
ловия'.

вы деревянными и металлическими разбор
ными.

Деревянные леса и подмости должны из
готовляться нз сухой древесины хвойных и лис
твенных пород не ниже 2-го сорта по 
ГОСТ 8486-86, ГОСТ 9463-88 "Лесоматериалы 
круглые хвойных пород. Технические условия", 
ГОСТ 9462-88 "Лесоматериалы круглые ли
ственных пород. Технические условия" и 
ГОСТ 2695-83 "Пиломатериалы лиственных по
род. Технические условия".

5.2.4. Металлические леса должны изготов
ляться из прямых металлических труб, не имею
щих вмятин, трещин И других дефектов, 
нарушающих прочность элементов.

5.2.5. Разборные металлические леса долж
ны иметь надежные соединения наращиваемых 
стояков.

5.2.6. Для лесов должны применяться толь
ко металлические крепежные элементы (болты, 
струны, хомуты, скобы и т.п.).

5.2.7. Для обеспечения устойчивости стойки 
лесов должны быть по всей высоте прикреплены 
к прочным частям здания (сооружения) или кон
струкции.

Места и способы крепления стоек должны 
указываться в проекте.

5.2.8. Крепить леса и подмости к выступаю
щим и малоустойчивым частям здания или кон
струкциям и устанавливать подмости на 
конструктивные элементы без подтверждения 
расчетом их прочности запрещается.

При необходимости устройства лесов и под
мостей у горячих поверхностей или элементов 
оборудования деревянные части лесов должны 
быть защищены от загорания.

5.2.9. Металлические леса должны быть за
землены. При установке на открытом воздухе 
металлические и деревянные леса должны быть 
оборудованы грозозащитными устройствами. 
Грозозащита осуществляется молниеотводами. 
Молниеотводы должны состоять из молниепри- 
емника, токоотвода и заземлителя. Расстоя
ние между молниеприемниками должно быть не
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более 20 м. Сопротивление заземления должно 
быть не более 15 Ом.

5.2.10. * Нагрузка на настилы лесов, подмо
стей и грузоподъемных площадок не должна пре
вышать установленных проектом (паспортом) 
допустимых значений. В местах подъема людей 
на леса и подмости должны быть вывешены пла
каты с указанием значения и схемы размещения 
нагрузок.

Скопление людей на настилах в одном месте 
не допускается. В случае необходимости переда
чи на леса дополнительных нагрузок (от грузо
подъемных механизмов, грузоподъемных 
площадок и т.п.) в их конструкции должны учи
тываться эти нагрузки.

5.2.11. Настилы на лесах и подмостях долж
ны иметь ррвиую поверхность с зазорами между 
элементами не более 5 мм и крепиться к попере
чинам лесов.

Концы стыкуемых элементов настилов дол
жны быть расположены на опорах я перекрывать 
их не менее чем на 20 см в каждую сторону. Во 
избежание образования порогов концы стыкуе
мых внахлестку элементэв скашивают.

Ширина настилов на лесах и подмостях дол
жна быть: для каменных работ - не менее 2 м, для 
штукатурных - 1,5 м, для малярных и монтаж
ных -1м .

5.2.12. При укладке элементов настила (щи
тов, досок) на опоры (пальцы, прогоны) необхо
димо проверить прочность закрепления и 
убедиться в невозможности сдвига этих элемен
тов.

5.2.13. Опоры и подвески настилов должны 
рассчитываться с достаточным запасом прочно
сти, предусматривающим подъем на них макси
мально возможного количества рабочих и 
материалов.

5.2.14. Стойки, рамы, опорные лестницы я 
прочие вертикальные элементы лесов должш* 
быть установлены по отвесу н раскреплены свя
зями согласно проекту. Опорные стояки должны 
быть надежно укреплены распорами и раскосами 
сгг расшатывания.

Под концы каждой пары стоек лесов в попе
речном направления должна укладыватьсг 
цельная (неразрезная) подкладка из доски тол
щиной не менее 5 см. Опорные подкладки укла
дываются на предварительно спланированную г 
утрамбованную поверхность.

Выравнивать подкладку с помощью кирпи
чей, камней, обрезков досок и клиньев запреща
ется.

5.2.15.* Настилы лесов и подмостей, распо
ложенные на высоте 1,3 м и выше от уровш 
земли или перекрытий, должны иметь огражде
ния, состоящие из стоек, перил ограждения вы
сотой не менее 1,1 м, одного промежуточное: 
горизонтального элемента или сетки и бортовс! 
доски высотой не менее 0,15 м. Расстояние меж
ду стойками поручней должно быть не более 2 к

Ограждения и перила должны выдерживать 
сосредоточенную статическую нагрузку 700 Н 
(70 кто).

Бортовые доски следует устанавливать нг 
настил, а элементы перил крепить к стойкам 
внутренней стороны. Поручни деревянных пе
рил должны быть оструганы.

5.2.1 б. * При выполнении работ с лесов высо
той 6 м и более должно быть не менее двух насти
лов: рабочий (верхний) и защитный (нижний), г 
каждое рабочее место на лесах, примыкающих г 
оборудованию, зданию или сооружению, долж
но быть, кроме того, защищено сверху настилом 
расположенным на расстоянии по высоте не бо
лее 2 м от рабочего настила.

Работы в нескольких ярусах по одной верти
кали без промежуточных защитных настилок 
между ними запрещаются,

В случаях, когда выполнение работ, движе
ние людей и транспорта под лесами н вблизи них 
не предусматривается, устройство защитного 
(нижнего) настала необязательно.

5.2.17. Леса должны быть оборудованы лес
тницами или трапами для подъема и спуска лю
дей, расположению» на расстоянии не более 
40 м друг от друга. На лесах длиной менее 40 м 
должно устанавливаться не менее двух лестниц
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или трапов. Верхний конец лестницы или трапа 
должен быть закреплен за поперечины лесов.

Проемы в настиле лесов для выхода с лест
ниц должны быть ограждены. Угол наклона лес
тниц должен быть не более 60° к горизонтальной 
поверхности. Наклон трапа должен быть не бо
лее 1:3.

5.2.18. Для подъема груза на леса должны 
быть предусмотрены блоки, укосины и другое 
средства малой механизации, которые следует 
крепить согласно проекту.

Проемы для перемещения грузов должны 
иметь четырехсторонние ограждения.

5.2.19. Вблизи проездов средства подмащи- 
вания должны устанавливаться на расстоянии не 
менее 0,6 м от габарита транспортных средств.

5.2.20. Леса высотой более 4 м допускаются 
к эксплуатации только после приемки их комис
сией и оформления акта.

В случае выполнения работ подрядной, орга
низацией с сооружаемых ею лесовлеса принима
ются в эксплуатацию комиссией, назначенной 
приказом руководителя "этой организации (уча
стка) . Комиссию в этом случае возглавляет ин
женерно-технический работник подрядной 
организации.

При сооружении лесов энергопредприятия
ми или по его заказу одной из подрядных органи
заций (ремонтной, строительно-монтажной н 
др.) леса принимаются в эксплуатацию комис
сией, назначаемой приказом по энергопредпри
ятию и возглавляемой инженерно-техническим 
работником этого предприятия. В состав комис
сии включаются тахже представители других 
подрядных организаций, персонал которых бу
дет работать на этих лесах.

Акт приемки лесов утверждается главным 
инженером организации,, принимающей леса з  
эксплуатацию. Допускается утверждение акта 
приемки лесов, сооружаемых подрядной органи
зацией для своих нужд, начальником участка

* Высота лесов отсчитываете! от-земли* пола или рлог 
щадки, на которой установлены стойки.

(цеха) этой организации.
До утверждения акта работа с лесов запре

щается.
5.2.21. Подмости и леса высотой до 4 м допу

скаются к эксплуатации только после их прием
ки руководителем работ или мастером с записью 
в "Журнале приемки и осмотра лесов и подмо
стей" (приложение 11).

При приемке лесов и подмостей должны 
быть проверены: наличие связей и креплений, 
обеспечивающих устойчивость, прочность узлов 
Крепления отдельных элементов, исправность 
рабочих настилов и ограждений, вертикальность 
стоек, надежность опорных площадок и наличие 
заземления (для металлических лесов).

Кривизна стоек должна быть не более 1,5 мм 
на 1 м длины.

5.2.22. * В ремонтно-эксплуатационных ор
ганизациях в процессе эксплуатации леса дол
жен ежедневно осматривать руководитель 
работ, персонал которого будет работать с лесов.

В строительно-монтажных организациях 
леса должны осматривать перед началом работ 
ежедневно - производитель (исполнитель) ра
бот и не реже 1 раза в 10 дней прораб или мастер.

Результаты осмотра должны записываться в 
"Журнал приемки и осмотра лесов и подмостей".

5.2.23. Леса, с которых в течение месяца и 
бойее работа не производилась, перед возобнов
лением работ подвергаются приемке повторно. 
Дополнительному осмотру подлежат леса, рас
положенные на открытом воздухе, после дождя 
или оттепели, которые могут повлиять на несу
щую способность основания под ними, а также 
после механических воздействий. При обнару
жении деформаций леса должны быть исправле
ны и приняты повторно в соответствии с 
требованиями пп. 5.2.20 и 5,2.21 настоящих Пра
вил.

5.2.24. Настилы и лестницы лесов и подмо
стей необходимо периодически в процессе рабо
ты в ежедневно после ее окончания очищать от 
мусора, в зимнее время - от снега и наледи и 
при надобности посыпать песком.
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5.2.25. Леса и подмости, работа с которых 
временно не производится, следует поддержи
вать в исправности.

5.2.26. * Работа со случайных подставок 
(ящиков, бочек и т.п.), а также с ферм, стропил 
и т.п. запрещается.

При необходимости проведения кратковре
менных работ на высоте 1,3 м и выше от уровня 
пола (рабочей площадки) без подмостей обяза
тельно применение предохранительных поясов. 
Рабочие должны быть проинструктированы, как 
и где подниматься, к чему крепиться карабинами 
предохранительных поясов.

На предохранительных поясах должны быть 
бирки с инвентарным номером и датой следую
щего испытания. При отсутствии отметки об ис
пытании, истекшем сроке испытания или 
обнаружении дефекта при осмотре использова
ние предохранительных поясов запрещается.

5.2.27. Во избежание ударов по лесам гру
зом, подвешенным к крюку крана, поворот стре
лы крана одновременно с подъемом (спуском) 
груза в непосредственной близости от лесов за
прещается.

Поднимать и опускать груз на настил следу
ет на минимальной скорости, плавно, без толч
ков.

5.2.28. * Сборка и разборка лесов должны 
производиться с соблюдением последовательно
сти, предусмотренной ППР или технологиче
ской документацией, содержащей требования 
безопасности. Рабочие, участвующие в сборке и 
разборке лесов, должны быть проинструктиро
ваны о способе и последовательности производ
ства работ и мерах безопасности.

Доступ посторонних людей в зову, где уста
навливаются или разбираются леса и подмости, 
должен быть закрыт.

5.2.29. Электрические провода, располо
женные ближе 5 мот лесов, на время их установ
ки или разборки должны быть обесточены и 
заземлены, или заключены в короба, или демон
тированы.

5.2.30. * На время работ на высоте проход

внизу должен быть запрещен и опасная зона ог
раждена на расстоянии не менее 0,3 высоты ле
сов или подмостей и обозначена знаками 
безопасности.

Леса, расположенные в местах проходов 
здание, должны иметь защитные козырьки 
сплошную боковую обшивку для защиты люде 
от случайно упавших сверху предметов.

Защитные козырьки должны выступать з 
леса не менее чем на 1,5 м и иметь наклон 20° 
горизонту.

Высота проходов в свету должна быть не ме
нее 1,8 м.

5.2.31. Зазор между стеной здания или обо 
рудованнем и рабочим настилом лесов, уста
навливаемых возле них, не должен превышать 
50 мм при каменной кладке и 150 мм при отде
лочных работах.

При производстве теплоизоляционных ра
бот зазор между изолируемой поверхностью к 
рабочим настилом не должен превышать двой
ной толщины изоляции плюс 50 мм. Зазоры бо
лее 50 мм во всех случаях, когда не производятся 
работы, необходимо закрывать.

5.2.32. Подвесные леса во избежание раска
чивания должны быть приклеплены к прочный 
частям здания (сооружения) или конструкциям.

5.2.33. Укладка настила на пальцы подвес
ных лесов и пользование ими допускаются после 
прочного закрепления элементов, к которым ле
са подвешены.

5.2.34. Укрепление крючков, хомутов и 
пальцев подвесных лесов на монтируемых илж 
ремонтируемых элементах конструкций должнс 
производиться до их подъема.

Крючья для подвески лесов должны быть за
ранее испытаны статической нагрузкой, превы
шающей рабочую в 2 раза, в течение ве менее 
15 мин. Результаты испытания оформляются ак
там.

5.2.35. * Для люлек и передвижных лесов 
следует применять в качестве грузового каната 
стальные канаты с коэффициентом запаса проч
ности не менее девятикратного. Число зажимов
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крепленая канатов должно быть расчетным, но 
не менее трех. Коэффициент запаса прочности 
каната ловителя по максимальному динамиче
скому усилию при аварийном срабатывании ло
вителя при обрыве грузового каната должен быть 
не менее 3.

5.2.36. Настилы подвесных лесов должны 
быть ограждены с наружной и торцевой сторон в 
соответствии с п. 5.2.15 настоящих Правил.

Сообщение между ярусами подвесных лесов 
должно осуществляться по жестко закреплен
ным лестницам.

5.2.37. Лебедки, служащие для подъема и 
опускания передвижных лесов и люлек, должны 
соответствовать требованиям "Правил устройст
ва и безопасной эксплуатации грузоподъемных 
кранов” и разд. 4.2 настоящих Правил.

5.2.38. Тросы (канаты) в местах присоеди
нения их к люльке или к передвижным лесам и 
барабану лебедки должны быть прочно закреп
лены. Движение тросов при подъеме и опуска
нии люлек и передвижных лесов должно быть 
свободным. Трение тросов о выступающие кон
струкции не допускается. Люльки и передвиж
ные леса, с которых работа не производится, 
должны быть опущены на землю. При переме
щении люлек и лесов необходимо следить за пра
вильной навивкой троса на барабан лебедки.

5.2.39. Лебедки, применяемые для подъема 
и опускания люлек и передвижных лесов, дол
жны быть укреплены на фундаменте или снаб
жены балластом для обеспечения их 
устойчивости при двойной рабочей нагрузке. 
Балласт должен быть прочно закреплен на раме 
лебедки.

Доступ посторонних лиц к лебедкам запре
щается.

5.2.40. * Люльки по всему периметру долж
ны иметь ограждение. Высота ограждения с не
рабочих сторон должна быть не менее 1,2 м, а со 
стороны фронта работы - не менее I м. Высота 
бортового ограждения по всему периметру долж
на быть не менее 0,15 м. Устройство дверей в 
ограждения люлек не допускается. Несущие

элементы ограждения люлек должны выдержи
вать нагрузку не менее 700 Н (70 кге), прило
женную к ограждающему поручню в 
направлении, перпендикулярном к его оси, поо
чередно в горизонтальной и вертикальной 
плоскостях. Крюк для подвешивания люльки 
должен быть снабжен предохранительным зам
ком для предупреждения се падения.

5.2.41. * Ежедневно перед работой должны 
проверяться состояние люлек, передвижных ле
сов и канатов и проводиться испытание по ими
тации обрыва рабочего каната.

Максимальная высота падения люлек и пе
редвижных лесов до остановки их ловителями 
должна быть не более 0,15 м.

5.2.42. Каждый узел металлоконструкций 
опорных, подвесных и передвижных лесов и лю
лек после изготовления должен быть подвергнут 
контролю и испытанию, о чем должен быть со
ставлен актпрйемки. После этого осуществляет
ся контрольная сборка лесов, которые 
дополнительно проверяются и испытываются.

5.2.43. Контрольная сборка опорных лесов 
должна производиться без особых усилий, при 
этом должны проверяться:

правильность установки всех узлов внеш
ним осмотром;

вертикальность установки стоек с помощью 
отвеса (угол наклона должен быть не более 1°);

легкость соединения ригелей, поручней 
(барьеров) и бортов со стойками;

плотность прилегания крюков лестницы к 
ригелям, а нижних, концов - к настилам;

надежность установки и закрепления стоек;
надежность крепления ограждения проемов 

на регилях и настилах;
наличие бортов, исключающих возмож

ность падения инструмента, кусков материала 
ит.п.

Настилы должны соответствовать требова
ниям п. 5.2.11 настоящих Правил.

5.2.44. .Испытание опорных и подвесных ле
сов после контрольной сборки производится рав
номерно распределенной по верхнему ярусу
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нагрузкой 2,5к11а (Z5Uktc/ m ) в течение 10мин. 
После испытания леса разбираются. Все 
их элементы должны разбираться без значи
тельных усилий. В элементах проверяют цело
стность сварных швов, отсутствие остаточных 
деформаций, неизменность геометрических 
форм и размеров. Обнаруженные дефекты 
устраняются и испытания повторяются. О 
результатах испытаний должен составляться 
акт.

5.2.45. Изготовленные люльки должны быть 
осмотрены и испытаны. При осмотре особое вни
мание обращается на правильность и надеж
ность крепления приводов, ловителей и других 
узлов.

5.2.46. Испытание люлек производится ста
тической нагрузкой, превышающей расчетную 
на 50%. При испытании люлька поднимается на 
высоту 100-200 мм и выдерживается в таком по
ложении 10 мин. После этого люлька опускается 
и проверяется состояние ее узлов (каркаса, при
вода, ловителей и т.д.) и деталей. Остаточная 
деформация не допускается. При динамическом 
испытании нагрузкой, превышающей расчет
ную на 10 %, необходимо равномерно опускать и 
поднимать люльку (без соприкосновения с по
лом) для проверки взаимодействия узлов, при
водов и особенно тормозных устройств. При 
испытании ловителей следует провести не менее 
трех испытаний по имитации обрыва каждого 
грузового (рабочего) каната, при этом под- 
страховочный канат должен бы» зажат ло
вителями.

После испытания люльку необходимо опу
стить и проверить состояние ее узлов и деталей. 
Обнаруженные при испытаниях дефекты следу
ет устранить и испытание повторить. О резуль
татах испытаний должен быть составлен акт.

Передвижные леса испытываются анало
гично люлькам.

5.2.47. Смонтированные подвесные леса мо
гут быть допущены к эксплуатации только после 
испытания их в течение 1 ч статической нагруз
кой, превышающей расчетную на 20%.

Передвижные леса, кроме того, должны 
быть испытаны динамической нагрузкой, пре
вышающей расчетную на 10%.

Результаты испытаний лесов должны быть 
отражены в акте их приемки и в "Журнале при
емки и осмотра лесов н подмостей".

В случаях многократного использования 
подвесных лесов они могут быть допущены к экс
плуатации без испытаний при условии, что кон
струкция, на которую подвешиваются леса, 
испытана нагрузкой, превышающей расчетную 
на менее чем в 2 раза, а закрепление лесов осу
ществлено типовыми узлами (устройствами), 
выдержавшими испытания.

5.2.48. При перемещении передвижных ле
тев на них не должно быть материалов, тары к 
мусора.

Нахождение рабочих на перемещаемых ле
сах запрещается.

5.2.49. Во время перерывов в работе остав
лять передвижные леса в поднятом состоянии 
запрещается.

6. КОГТИ И ЛЛЗЫ МОНТЕРСКИЕ

6.1 * Монтерские когти1 (ТУ 34-09-10147-88) 
предназначены для работы на деревянных я де
ревянных с железобетонными приставками опо
рах линий электропередачи, а также на опорах 
линий связи.

Монтерскиелазы1 (ТУ3409.10129-89) пред
назначены для подъема на железобетонные опо-

1 Монтерские когти и лазы изготовляет Ярославский 
электромеханический завод
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ры трапецеидального сечения типов CBIIO-1-а и 
CBI05-3.5 линий электропередачи 10 кВ и типа 
СВ95-1а(2а) линий электропередачи 0,4 кВ.

6.2. Металлические детали когтей и лазов не 
должны иметь вмятин, трещин, надломов, зау
сенцев, острых кромок. Места сварки должны 
быть ровными, гладкими, без раковин и других 
дефектов. Съемные шипы не должны быть сби
тыми или скошенными.

6.3. * Материалы и конструкция ремней для 
крепления должны обеспечивать надежность и 
удобство работы в различных климатических ус
ловиях и временах года.

Распоряжением по подразделению предпри
ятия назначаются лица, ответственные за исп
равное состояние когтей и лазов.

6.4. * К выполнению самостоятельных верхо
лазных работ1 допускаются лица (рабочие и ин
женерно-технические работники) не моложе 
18 лет, прошедшие медицинский осмотр и при
знанные годными к верхолазным работам, име
ющие стаж верхолазных работ не менее 1 года и 
тарифный разряд не ниже третьего. Рабочие, 
впервые допускаемые к верхолазным работам, в 
течение 1 года должны работать под непосредст
венным надзором опытных рабочих, назначае
мых приказом по предприятию. Лица, 
допущенные к самостоятельным верхолазным 
работам, должны иметьсоответствующую запись 
в квалификационном удостоверении на право 
производства этих работ.

6.5. Перед подъемом на опору необходимо 
тщательно осмотреть когти и лазы и убедиться, 
что не просрочена дата их испытания и исправны 
узлы и детали. Особое внимание должно быть 
обращено на прочность шишых швов, целост
ность твердосплавных вставок шипов, сохран
ность прошивки ремней и надежность пряжек, на

1 Верхолазными считаются работы, выполняемые на 
высоте более 5 м от поверхности грунта, перекрытия или 
рабочего настила, над которыми они производятся непосред
ственно с временных монтажных приспособлений, конструк
ций или оборудования при их монтаже и ремонте Основным 
средством, предотвращающим падение с высоты, служит 
предохранительный пояс.

наличие контргаек и шплинтов и надежность гои- 
крепления конца сдвоенной пружинной ленты на 
барабане червячного механизма, а также на на
дежность фиксации наконечника тросовой петли 
универсальных лазов в гнезде корпуса механиз
ма, исправность которого проверяется вращени
ем рукоятки червячного механизма.

6.6. Пользование когтями и лазами, у кото
рых затуплены или поломаны шипы, запре
щается.

6.7. Когти и лазы подвергаются периодиче
ским испытаниям статической нагрузкой 1350 Н 
(135 ктс) не реже 1 раза в 6 мес.

При испытании статическую нагрузку при
кладывают к каждому когпо или лазу в течение 
5 мин непосредственно на крепежные ремни так, 
чтобы ось нагрузки проходила через центр под
ножки (рис. 6.1).

Рис. 6.1. Схема испытания монтерских когтей 
(Р - испытательная нагрузка)

Допускается испытание когтя или лаза и кре
пежных ремней проводить раздельно, если кон- 
струкциякогтяилилазанепозволяетиспытывать 
их совместно с крепежными ремнями.

6.8. Предъявляемые к испытаниям монтер
ские когти вначале подвергаются тщательному 
внешнему осмотру.

При осмотре когтей следует обращать вни
мание на состояние крепления всех деталей
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(серповидной частя к подножке, крепления ши
пов), сохранность прошивки ремней и надеж
ность пришивки пряжек. Стопорная гайка 
должна быть надежно затянута и зашплинтована 
стопорным кольцом. Шипы должны быть завер
нуты до упора и правильно заточены.

После осмотра и устранения обнаруженных 
дефектов производится испытание когтей на
грузкой. Прочность когтя проверяется статиче
ской нагрузкой в рабочем положении на 
деревянном столбе диаметром, соответствую
щим номеру когтя.

Коготь должен выдерживать статическую 
нагрузку без остаточной деформации и разрыва 
сварных швов, а также без надрыва ремня или 
повреждения пряжки.

Остаточные деформации после снятия ста
тической нагрузки не допускаются.

Отсутствие остаточных деформаций прове
ряют за мером раствора и подъема когтя до и после 
испытаний.

6.9. При осмотре лазов проверяются состоя
ние узлов деталей, болтовых соединений, а также 
наличиеконтргаек ишплпнтов, состояние ремен
ных креплений. Особое внимание уделяется у 
универсальных лазов состоянию узлов тросовой 
петли и механизма регулирования ее раствора. 
При осмотре тросовой петли определяются сте
пень износа проволок троса и ветвей сдвоенной 
пружинной ленты и надежность соединения ее

с тросом. Сварные швы должны проверяться на 
отсутствие трещин или каких-либо механиче
ских повреждений. Изношенные или поврежден
ные шипы должны быть сняты и заменена 
новыми.

После осмотра н устранения обнаруженные 
дефектов лазы подвергаются испытанию.

При испытании лазы должны быть установ
лены в рабочее положение на специальное, 
испытательном стенде, имитирующем кон
фигурацию нижней части опоры линиг 
электропередачи, для которой они предназ
начены.

После испытания статической нагрузкой 
каждый лаз подвергается внешнему осмотру. Ла
зы, у которых обнаруживаются остаточные де
формации деталей, трещины, надрывы 
крепежных ремней или заедания в работе меха
низма регулирования раствора тросовой петли 
бракуются и к дальнейшей эксплуатации не до
пускаются.

6.10. * Результаты испытаний когтей и лазс  ̂
заносят» в "Журнал учета и осмотра такелаж
ных средств, механизмов и приспособлений". На 
стремянном ремне каждого когтя или лаза долж
на быть укреплена бирка с его номером и дато£ 
следующего испытания.

6.11. Ремни для затягивания пятки нагруз
кой не испытываются, их пригодность к дальней
шей эксплуатации устанавливается осмотром.

7. СВАРОЧНЫЕ Н ДРУГИЕ ОГНЕВЫЕ РАБОТЫ1

7.1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

7.1.1. Все сварочные идругнеогневыеработы 
должны выполняться в соответствии с требова
ниями "Правил пожарной безопасности при про
ведении сварочных и других огневых работ на 
объектах народного хозяйства", утвержденных

ГУПО МВД СССР, "Санитарных правил при 
сварке, наплавке и резке металлов", утвержден
ных Минздравом СССР, С НиПШ-4-80" Правила 
производства и приемки работ. Техни-

* В данном разделе не рассматриваются автоматиче
ская, атомно-водородная, аргонодуговая и контактная свар
ка, а также газо-электрическая резка.
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ка безопасности в строительстве" а "Инструк
ции о мерах пожарной безопасности при 
проведении огневых работ на энергетических 
объектах Минэнерго СССР”.

7.1.2. * К электросварочным, газосварочным 
и другим огневым работам допускаются лица не 
моложе 18 лет, прошедшие специальную подго
товку и проверку теоретических знаний, прак
тических навыков, знаний инструкций по 
охране труда и правил пожарной безопасности и 
имеющие "Удостоверение сварщика", запись в 
квалификационном удостоверении о допуске к 
выполнению специальных работ и специальный 
талон по технике пожарной безопасности. Талон 
действителен только при наличии квалифика
ционного удостоверения и дает право на прове
дение огневых работ. В талоне отмечаются 
допущенные рабочим нарушения правил пожар
ной безопасности, а при грубых нарушениях та
лон изымается, что влечет за собой 
внеочередную проверку знаний с выдачей ново
го талона.

Электросварщики должны иметь группу по 
электробезопасности не ниже II.

7.1.3. Подготовка, обучение газо- и электро
сварщиков должны проводиться в специализи
рованных провессионально-технических 
училищах, на курсах по сварке при предприяти
ях или в учебных комбинатах.

Аттестация сварщиков на право выполне
ния сварочных работ при изготовлении, монта
же и ремонте объектов котлонадзора, газового 
надзора и подъемных сооружений должна прово
диться в соответствии с "Правилами аттестации 
сварщиков", утвержденными Госгортехнадзо
ром СССР.

7.1.4. * Все сварщики должны ежегодно про
ходить проверку знаний инструкции по хране 
труда.

При перерыве в работе по специальности 
свыше 6 мес, а также после временного отстра
нения за нарушение технологии и низкое каче
ство работ сварщики перед допуском к работе 
подвергаются внеочередной проверке знаний.

7.1.5. До начала сварочных работ каждая 
емкость, в том числе и находившаяся в эксплуа
тации должна быть провентилирована путем пя- 
ти-шестикратной смены воздуха.

7.1.6. Перед сваркой емкостей (резервуаров, 
баков и т.п.), в которых находилось жидкое топ
ливо, легковоспламеняющиеся или горючие 
жидкости, кислоты, газы и т.п., должны быть 
произведены их очистка, промывка горячей во
дой с каустической содой, пропарка, просушка и 
вентилирование с последующей проверкой, под
тверждающей отсутствие опасной концентра
ции вредных веществ.

В этом случае емкость должна быть отглу- 
шена от трубопроводов, по которым возможно 
попадание в нее транспортируемых веществ.

7.1.7. До начала сварочных работ в подзем
ном сооружении в нем должно проверяться со
держание вероятных вредных веществ 
непосредственно перед допуском.

При обнаружении газа в подземном соору
жении должны быть приняты меры по его про
ветриванию.

7.1.8. Наличие наиболее вероятных вредных 
веществ в воздухе подземного сооружения или 
резервуара должно определяться газоанализато
ром. Пробу воздуха следует отбирать с помощью 
шланга, опускаемого в люк подземного сооруже
ния или резервуара.

7.1.9. Спускаться в подземные сооруже
ния и резервуары для отбора проб воздуха 
запрещается.

7.1.10. Если, несмотря на вентиляцию, бу
дет обнаружено присутствие вредных веществ, 
то работа в подземном сооружении должна быть 
запрещена до тех пор, пока не будет устранено 
их поступление и повторная проверка не под
твердит отсутствие вредных веществ.

7.1.11. * Сварка внутри барабанов котлов и 
других резервуаров, а также в подземных соо
ружениях должна производиться при открытых

* Под подземным сооружением подразумеваются теп
ловые камеры, проходные и полупроходные каналы, коллек
торы, тоннели и колодцы.
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лазах, люках, пробках, а также при дейст
вующей приточно-вытяжной вентиляции, обес
печивающей содержание вредных веществ в 
пределах допустимых концентраций и достаточ
ное содержание кислорода. Скорость движения 
воздуха на рабочем месте внутри резервуара или 
подземного сооружения должна 1 составлять 
0,3-1,5 м/с.

Температура подаваемого воздуха должна 
быть не ниже 20°С.

В случае выполнения сварочных работ внут
ри закрытых емкостей с применением сжижен
ных газов (пропана, бутана) и углекислоты 
вытяжная вентиляция должна обеспечивать от
сос внизу.

Производить огневые работы с применени
ем сжиженных газов в цокольных и подвальных 
помещениях, колодцах и других подземных соо
ружениях запрещается.

7.1.12. * Освещение при сварочных работах 
внутри емкостей должно осуществляться с по
мощью светильников направляющего действия, 
установленных снаружи, или ручных перенос
ных светильников на напряжение 12 В, оборудо
ванных защитной сеткой. При этом 
освещенность рабочей зоны должна быть не ме
нее 30 лк.

Трансформатор для переносных светильни
ков следует устанавливать вне свариваемого 
объекта. Применение автотрансформаторов не 
допускается.

7.1.13. Для выполнения сварочных работ 
внутри барабанов котлов и других резервуаров и 
подземных сооружений должно быть назначено 
ие менее 3 чел., нз которых двое (наблюдающие) 
должны находиться вне резервуара (сооруже
ния), у люка (лаза) и страховать сварщика с 
помощью спас отельной веревки, прикрепленной 
к его спасательному поясу. Допускать к месту 
работы посторонних лиц запрещается.

Наблюдающие не имеют права отлучаться 
от люка резервуара или подземного сооружения, 
пока в резервуаре находится сварщик.

При необходимости спуститься к пострадав

шему один из наблюдающих должен надеть про
тивогаз и спасательный пояс и передать конец от 
спасательной веревки оставшемуся наверху дру
гому наблюдателю.

7.1.14. В случае, если работы в закрытых 
сосудах, стесненных условиях, емкостях и т.п. 
одновременно выполняют несколько сварщиков 
должны быть предусмотрены меры оказания по
мощи всем работающим.

7.1.15. * Временные сварочные и другие ог
невые работы в производственных зд аниях, соо
ружениях, на территории предприятий при 
ремонте оборудования или монтаже строитель
ных конструкций должны выполняться с пись
менного разрешения1 лица, ответственного за 
пожарную безопасность объекта.

Руководитель объекта и лицо, ответст
венное за пожарную безопасность помещения 
(территории, установки и т.п.), должны обеспе
чить проверку места проведения временных ог
невых работ в течение 3-5 ч послеих окончания.

Сварочные и огневые работы должны вы
полняться при условии:

соблюдения правил производства огневых 
работ и выполнения необходимых мероприятий, 
обеспечивающих пожарную безопасность;

тщательной очистки свариваемых деталей 
снаружи и изнутри от окалины, пыля и горючих 
веществ (масел и ар.). Поверхности сваривае
мых деталей должны быть сухими. Кромхи заго
товок и деталей ве должны иметь заусенцев;

ограждения места работ в целях защиты 
персонала от излучения, выделяющегося при 
сварке, и разлетающихся искр и окалины;

наличия средств пожаротушения на месте 
работ.

7.1.16. * Производство сварочных и других

1 Такие работы на электростанциях и в сетях произво
дятся с оформлением наряда-допуска, являющегося одно
временно и разрешением на производство огневых работ.

Выдача нарядов-допусков на временные сварочные и 
другие огневые работы производится лицами, указанными в 
"Инструкции о мерах пожарной безопасности при проведе
нии огневых работ на энергетических объектах Мин
энерго СССР” (ХОЗУ Минэнерго СССР, 1985).
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огневых работ без выдачи наряда допускается в 
постоянных местах проведения огневых работ, а 
также при авариях, но обязательно под не
посредственным наблюдением начальника цеха 
или по его указанию другим ответственным ин
женерно-техническим работником данного 
подразделения.

Временные места проведения огневых работ 
и места установки сварочных агрегатов, балло
нов с газами и бачков с горючей жидкостью дол
жны быть освобождены от горючих материалов в 
радиусе не менее 5 м, а от взрывоопасных мате
риалов и установок - в радиусе 1C м.

7.1.17. * При сварке металлоконструкций 
массой более 15 кг стационарные рабочие места 
должны быть оборудованы сборочными стенда
ми и средствами механизации.

При сварке мелких и малогабаритных (мас
сой до 15 кг) изделий стационарные рабочие ме
ста должны быть оборудованы столами 
сварщиков.

7.1.18. Одновременное выполнение мект- 
росварочных и газопламенных работ внутри ба
рабанов котлов и резервуаров запрещается.

7.1.19. При сварочных работах внутри ре
зервуара или подземного сооружения время пре
бывания в нем, а также продолжительность 
отдыха (с выходом из сооружения или резервуа
ра) определяет лицо, выдавшее задание, в зави
симости от условия и характера работы.

7.1.20. Работать в подземном сооружении 
или резервуаре (кроме резервуаров для хране
ния топлива и масел) при температуре воздуха в 
нем выше 33°С допускается только в исключи
тельных случаях (при аварии, если она грозит 
опасностью для жизни людей, разрушением обо
рудования и т.п.) с разрешения руководителя 
работ я под его непосредственным руководством 
с принятием необходимых мер для предотвраще
ния ожогов персонала.

7.1.21. Производство сварочных и огневых 
работ на сосудах, аппаратах, трубопроводах, 
коммуникациях и т.п., заполненных горючими 
или вредными веществами, а также находящих

ся под давлением негорючих жидкостей, газов, 
паров и воздуха или под напряжением запреща
ется.

7.1.22. Приступать к производству свароч
ных работ с лесов, подмостей и люлек разреша
ется только после принятия мер против 
загорания деревянных элементов и попадания 
брызг расплавленного металла на работающих 
или проходящих внизу людей, а также на сгора
емые конструкции.

7.1.23. Производить сварочные работы с 
приставных переносных лестниц запрещается.

7.1.24. В местах производства сварочных ра
бот применять и хранить бензин, керосин, аце
тон и другие легковоспламеняющиеся 
материалы запрещается.

7.1.25. * Применять для предварительного 
обезжиривания поверхностей под сварку и на
плавку керосин, бензин, ацетон и другие горю
чие и легковоспламеняющиеся вещества, а 
также трихлорэтилен, дихлорэтан и другие 
хлорпроизводные углеводороды запрещается.

В исключительных случаях, при невоз
можности по техническим причинам использо
вать пожаробезопасные моющие средства, 
допускается применение горючих жидкостей в 
количествах, требуемых для разового использо
вания, но не более 1 л. При этом следует приме
нять только закрытую тару из небыогцегося 
материала.

7.1.26. На оборудовании, расположенном в 
одном помещении, выполнять одновременно 
сварочные и лакокрасочные работы запрещает
ся.

7.1.27. Сварщики должны быть обеспечены 
по действующим нормам спецодеждой, спецо- 
бувью и другими средствами индивидуальной 
защиты и обязаны пользоваться ими во время 
работы.

7.1.28. Работать в одежде и рукавицах со 
следами масел и жиров, бензина, керосина и дру
гих горючих жидкостей запрещается.

7.1.29. * Для защиты глаз и лица от 
действия ультрафиолетовых и инфракрасных
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лучей сварщик должен пользоваться щитками 
(ручными или наголовными) со стеклами- 
светофильтрами.

Применять светофильтры при дуговых ме
тодах сварки следует в зависимости от силы тока 
и метода сварки.

Назначение светофильтров различных ма
рок из темного стекла для электрогазосварочных 
и вспомогательных работ следующее:

В-1 - при работах на открытых площадках 
при ярком солнечном освещении и для вспомога
тельных рабочих при электросварке в цехах;

В-2 - для вспомогательных рабочих при

электросварке в цехах;
Г-1 - для газосварщиков и вспомогательных 

рабочих при электросварке на открытых пло
щадках;

Г-2 - для газосварщиков (при газовой сварке 
и резке средней мощности);

Г-3 - для газосварщиков (при мощной газо
вой сварке и резке).

Выбор светофильтров из темного стекла 
для сварщиков, выполняющих электро дуго
вую и плазменную сварку, зависит от силы тока 
и метода сварки и определяется данными 
табл.7.1.

Т аблица7.1*
Светофильтры, рекомендуемые при дуговых методах сварки 

(по ОСТ 21-6-87 "ССБТ. Светофильтры стеклянные для защиты глаз от вредных излучений на 
производстве. Технические условия") в зависимости от силы тока

Метод сварки Сила тока, А, для светофильтров 1
С-1 С-2 С-3 С-4 С-5 С-6 С-7 С-8 С-9 С-10 С-11 С-12 С-131

Дуговая сварка 
металличес
ким
электродом

15-30 30-60 60-150 150-275 275-350 350-600 600-700 700-900 900

f1*
Дуговая сварка 
тяжелых ме
таллов метал- 
л и ч е с •; и м 
электродом в 
среде инерт
ных газов

20-30 30-50 50-80 80-100 100-200 200-350 350-500 500-700 700-900 900 - f

Дуговая сварка 
легких сплавов 
металличес
ким элек
тродом в среде 
и н е р т н ы х  
газов

15-30 30-50 50-90 90-150 150-275 275-350 350-600 600-800 800 T l
&\
1

Дуговая сварка 
вольфрамовым 
электродом в 
среде инерт
ных газов

10-15 15-20 20-40 40-80 80-100 100-175 175-275 275-300 300-400 400-
600

600

Дуговая сварка 
металличес
ким электро
дом в среде 
углекислого 
газа

30-
60

60-
100

100-
150

150-
175

175-300 300-400 400-600 600-700 700-900
1

Плазменная
сварка

- - - - 30-50 50-100 100-175 175-300 300-350 350-500 500-700 700-
900

900

Воздушно
дуговая 
поверхностная 
резка, строжка 
и выплавка

500-700 700-
900

900
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Применение светофильтров из темного 
стекла для газовой сварки и кислородной резки в 
зависимости от расхода ацетилена и кислорода 
должно соответствовать указанному в табл.7.2.

Таблица 7.2*
Светофильтры для газовой сварки

и кислородной резки (no ОСТ 21-6-87)
Обозначение
светофильтра

Расход ацети
лена при 
сварке, л/ч

Расход кисло
рода при резке, 

л/ч
С-1 Не более 70 -
С-2 70-200 900-2000
с-з 200-800 2000-4000
С-4 Не менее 800 4000-8000

7.1.30. Для обеспечения оптимальных ус
ловий зрительной работы сварщика с учетом 
индивидуальных особенностей его зрения ре
комендуется помимо светофильтров, указанных 
в табл. 7.1 и 7.2, опробовать светофильтр на один 
номер больше или меньше. Если при этом оп
тимальные условия зрительной работы свар
щика не будут достигнуты, . необходимо 
зроверить условия освещения и зрение 
сварщика.

7.1.31. Место проведения сварочных и дру
гих огневых работ должно быть обеспечено сред
ствами пожаротушения (огнетушителем или 
ящиком с песком, лопатой и ведром с водой). При 
наличии в непосредственной близости от места 
сварки кранов внутреннего противопожарного 
водопровода напорные рукава со стволами долж
ны быть присоединены к кранам.

7.2. ЭЛЕКТРОСВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ

7.2.1 .* Электросварочные работы должны 
выполняться в соответствии с требованиями 
шзд. 7.1 настоящих Правил, ГОСТ 12.3.003-86 
ССБТ. Работы электросварочные. Требования 

сгзопасности", "Правил техники безопасности и 
производственной санитарии при электросва
рочных работах".

Электротехнические устройства, входя
щие' в состав электросварочного оборудова

ния, должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 12.2.007.8-75 "ССБТ. Устройства элект
росварочные и для плазменной обработки. Тре
бования безопасности” и "Правил устройства
электроустановок".

7.2.2. Для электросварочных установок и 
сварочных постов, предназначенных для посто
янных электросварочных работ в зданиях вне 
сборочно-сварочных цехов и участков, должны 
быть предусмотрены специальные вентилируе
мые помещения со стенами из несгораемых ма
териалов.

В помещениях для электросварочных уста
новок должны быть предусмотрены достаточные 
по ширине проходы, обеспечивающие удобство и 
безопасность производства сварочных работ и 
доставки изделий к месту сварки и обратно, но не 
менее 0,8 м.

Площадь отдельного помещения для элект
росварочных установок должна быть не менее 
10 м, причем площадь, свободная от оборудова
ния и материалов, должна составлять Не менее 
3 м2 на каждый сварочный пост.

Высота стенок кабины должна быть не менее 
2 м, зазор между стенками и полом - 50 мм, а при 
сварке в среде защитных газов - 300 мм.

7.2.3. Проходы между однопостовыми ис
точниками сварочного тока - преобразователями 
установок сварки (резки, наплавки) плавлением 
- должны быть шириной не менее 0,8 м, между 
многопостовыми - не менее 1,5 м, расстояние от 
одно- и многопостовых источников сварочного 
тока до стены должно быть не мейее 0,5 м.

Проходы между группами сварочных транс
форматоров должны иметь ширину не менее 1 м. 
Расстояние между сварочными трансформато
рами, стоящими рядом в одной группе, должно 
быть не менее 0,1м, между сварочным трансфор
матором и ацетиленовым генератором - не ме
нее Зм.

Регулятор сварочного тока может разме
щаться рядом со сварочным трансформатором 
или над ним. Установка сварочного трансформа 
тора над регулятором тока запрещается.
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7.2.4. Подсоединение сварочных установок 
к электрической сети производится только через 
коммутационные аппараты.

7.2.5. Непосредственное питание сварочной 
дуги от силовой, осветительной и контактной се
ти не допускается.

7.2.6. Схема присоединения нескольких ис
точников сварочного тока при работе на одну 
сварочную дугу должна исключать возможность 
возникновения между изделием и электродом 
напряжения, превышающего наибольшее на
пряжение холостого хода одного из источников 
сварочного тока.

7.2.7. Напряжение холостого хода источни
ков тока для дуговой сварки при номинальном 
напряжении сети не должно превышать:

80 В эффективного значения -  для ис
точников переменного тока ручной дуговой и по
луавтоматической сварки;

140 В эффективного значения - для ис
точников переменного тока автоматической ду
говой сварки;

100 В среднего значения -  для источни
ков постоянного тока.

7.2.8. Одно- и многопостовые сварочные ус
тановки должны быть защищены предохраните
лями или автоматическими выключателями со 
стороны питающей сети. Установки для ручной 
сварки должны быть снабжены указателем зна
чения сварочного тока (амперметром или шка
лой на регуляторе тока). Многопостовые 
сварочные агрегаты кроме защиты со стороны 
питающей сети должны иметь автоматический 
выключатель в общем проводе сварочной цепи и 
предохранителями на каждом проводе к свароч
ному посту.

7.2.9. Для предотвращения загорания элек
тропроводов и сварочного оборудования должны 
быть правильно выбраны: сечения кабелей по 
значению тока, изоляция кабелей по рабочему 
напряжению и плавкие вставки предохраните
лей по предельно допустимому номинально
му току.

7.2.10. Присоединение к- сети и отключение

от нее сварочных установок должен производит! 
электротехнический персонал предприятие 
эксплуатирующий эту электросеть.

7.2.11. Передвижные источники сварочнсг 
тока на время их перемещения должны быть от
ключены от сети.

7.2.12. * Электросварочная установка на ез 
время работы должна быть заземлена меднкз 
проводом сечением не менее 6 мм или сталь
ным прутком (полосой) сечением не мена 
12 мм2. Заземление осуществляется через спг- 
циальный болт, имеющийся на корпусе уста
новки .

Помимо заземления основного электросва
рочного оборудования в сварочных установка 
надлежит непосредственно заземлять тот зажю 
вторичной обмотки сварочного трансформатор- 
к которому присоединяется проводник, идущей 
к изделию (обратный провод).

Использование нулевого рабочего или фаз
ного провода двухжяльного питающего кабель 
для заземления сварочного трансформатора за
прещается.

7.2.13. Для питания однофазного сварочной: 
трансформатора должен применяться трех
жильный гибкий шланговый кабель, третья жи
ла которого должна быть присоединена к 
заземляющему болту корпуса сварочного транс
форматора н к заземляющей шине пункта пита
ния помимо коммутационного аппарата.

Для питания трехфазного трансформатора 
должен применяться четырехжильный кабель, 
четвертая жила которого используется для за
земления.

Заземляющая шина пункта питания должна 
быть соединена либо с нулевым защитным про
водом питающей линии в установках с глухоза- 
землеяной нейтралью, либо с заземлителем в 
установках с изолированной нейтралью.

7.2.14. Зажим (полюс) сварочного 
трансформатора, присоединяемый к сварива
емой детали, должен быть соединен с помощью 
заземляющего проводника с заземляющим 
болтом на копусе сварочного трансформа-
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гора (рис. 7.1).
7.2.15. Сварочные кабели следует соединять 

зутем опрессования, сварки или пайки.

Рис. 7.1. Схема подключения сварочного 
трансформатора;

I - пункт витании; 2 - сварочный трансформатор, 3 - регу
лятор; 4 • аяектрододержагель; 5 - шланговый одножиль
ный провод; б - заземляющий болт; ? - питающий 
шланговый трехжнльный провод с заземляющей жилой;

S - нулевой провод сета

Подключение кабелей к сварочному 
оборудованию должно осуществляться опрес- 
сованными или припаянными кабельными 
наконечниками.

7.2.16. Длина первичной цепи между пунк
том питания и передвижной сварочной установ
кой должна быть не более 10 м.

7.2.17. * Заземление электросварочных ус
тановок должно выполняться до их подключения 
к сети и сохраняться до отключения от сети.

7.2.18. * В качестве обратного провода, сое
диняющего свариваемое изделие с источником 
сварочного тока, могут служить стальные шины 
любого профиля, сварочные плиты, стеллажи и 
сама свариваемая конструкция (металлоконст
рукции и обеспаренные и обезвоженные трубоп
роводы в пределах котлов и турбин, на которых 
ведутся сварочные работы) при условии, что их 
сечение обеспечивает безопасное по условиям 
нагрева протекание сварочного тока.

Соединение отдельных элементов, приме
няемых в качестве обратного провода, должно 
выполняться с помощью болтов, струбцин

иля зажимов.
Использовать в качестве обратного провода 

внутренние железнодорожные пути, сети зазем
ления или зануления, а также провода и шины 
первичной коммутации распределительных уст
ройств, металлические конструкции зданий, 
коммуникации и технологическое оборудование 
запрещается. Как исключение допускается ис
пользование для этой цели при монтажных и 
ремонтных работах металлических строитель
ных конструкций зданий (в том числе подкрано
вых путей) при условия, что вся цепь обратного 
провода находится в пределах видимости я мо
жет быть проверена от источника питания до 
места сварочных работ.

Сварка должна производиться с применени
ем двух проводов.

Использование заземляющих проводников 
распределительных устройств в качестве обрат
ного провода для сварочных установок может 
привести к ответвлению тока на металлические 
оболочки близлежащих контрольных кабелей, 
их повреждению и ложной работе релейной за
щиты. Ложная работа релейной защиты может 
быть обусловлена и появлением разности потен
циалов между заземленными точками цепей ре
лейных защит при работе сварочных установок.

7.2.19. При применении передвижных ист 
точников сварочного тока и выполнении работ в 
пожароопасных помещениях обратный провод 
должен быть изолирован тах же, как прямой.

7.2.20. Подавать напряжение к свариваемо
му изделию через систему последовательно сое
диненных металлических стержней, рельсов или 
любых других предметов запрещается.

Если свариваемый предмет не имеет метал
лического контакта с заземленным столом, за
землению подлежит сам свариваемый предмет.

7.2.21. Перед началом электросварочных 
работ необходимо осмотром проверить исправ
ность изоляция сварочных проводов н электро- 
додержателей, а также плотность соединений 
всех контактов.

7.2.22. * Провода, подключенные к свароч-



84

ным аппаратам, распределительным щитам и 
другому оборудованию, а также в местах свароч
ных работ, должны быть надежно изолированы и 
в необходимых местах защищены от действия 
высокой температуры, механических погрожде
ний и химических воздействий.

При повреждении изоляции проводов они 
должны быть заменены или заключены в рези
новый шланг.

Допускается изоляция поврежденных уча
стков проводов методом вулканизации с исполь
зованием сырой резины.

7.2.23. Расстояние от сварочных проводов до 
горячих трубопроводов в баллонов с кислородом 
должно быть не менее 0,5 м, до баллонов н тру
бопроводов с горючими газами - не менее 1 м.

7.2.24. Рукоятки электрододержателей дол
жны быть изготовлены из несгораемого диэлект
рического и теплоизолирующего материала. 
Пользование электрододержателями, у которых 
нарушена изоляция рукоятки, запрещается.

Эдектрододержатели должны соответство
вать ГОСТ 14651-78 Е "Электрододержатели для 
ручной дуговой сварки. Технические условия".

Применение самодельных электрододержате - 
лей запрещается.

7.2.25. Токопроводящие части злектродо- 
держатеяя должны быть изолированы, кроме то
го, должна быть обеспечена защита от 
случайного соприкосновения с ними рук свар
щика или свариваемого изделия.

Разница температур наружной поверхности 
рукоятки на участке, охватываемом рукой свар
щика, и окружающего воздуха при номинальном 
режиме работы электрододержателя должна 
быть не более 40°С.

7.2.26. Допускается применять для сварки 
постоянным током электрододержатели с элект
рической изоляцией только рукоятки. При этом 
ее конструкция должна исключать возможность 
образования токопроводящих мостиков между 
внешней поверхностью рукоятки и деталями 
электрододержателя, находящимися под напря
жением, и непосредственного контакта с токове

дущими деталями при обхвате рукоятки. На 
электрододержателе должна быть предупрежда
ющая надпись: "Применять только для постоян
ного тока”.

7.2.27. Ремонт сварочных установок должен 
выполняться только после снятия напряжения.

7.2.28. Осмотр и чистка сварочной установ
ки и ее пусковой аппаратуры должны произво
диться не реже 1 раза в месяц.

7.2.29. Сопротивление изоляции обмоток 
сварочных трансформаторов и преобразовате
лей тока должно измеряться после всех видов 
ремонтов, но не реже 1 раза в 12 мес.

Сопротивление изоляции обмоток транс
форматора относительно корпуса и между об
мотками должно быть не менее 0,5 МОм.

При вводе в эксплуатацию и после капи
тального ремонта изоляция сварочных 
трансформаторов должна быть испытана повы
шенным напряжением 50 Гц в течение 1 мин.

Испытательное напряжение должно соот
ветствовать значениям, указанным в табл. 7.3.

Таблица7.3

Место прило
жения испы
тательного 
напряжения

Испытательное 
напряжение, В, 
при напояжении 
Питающей сети 

трансформаторов, В
до 380 свыш е 380

Между 
первичной 
обмоткой и
KODHVCOM

1800 2250

Между 
вторичной 
обмоткой и 
корпусом

1800 1800

Между 
первичной 
и вторичной 
обмотками

3600 4050

7.2.30. Результаты измерений сопротивле
ния изоляции и испытаний изоляции сварочных 
трансформаторов и преобразователей тока лицо, 
проводившее измерения или испытания, должно 
заносить в "Журнал учета, проверки и испыта
ний электроинструмента и вспомогательного
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оборудования к нему".
7.2.31 .* На корпусе сварочного трансформа

тора или преобразователя должны быть указаны 
инвентарный номер, дата следующего измере
ния сопротивления изоляция и принадлежность 
цеху (участку и т.п.).

7.2.32. При работе с подручным или в соста
ве бригады сварщик перед зажиганием дуги обя
зан предупредить окружающих.

7.2.33. При ручной сварке внутри емкостей 
а сварке крупногабаритных изделий следует 
применять переносные портативные местные от
сасывающие устройства, снабженные приспо
соблениями для быстрого и надежного 
крепления вблизи зоны сварки.

7.2.34. * Работа в замкнутых или ограничен
ных пространствах должна производиться в со
ответствии с требованиями п. 7.1.13 настоящих 
Правил. Один из наблюдающих должен иметь 
группу по электробезопасности II или выше. На
блюдающие должны находиться снаружи свари
ваемой емкости.

Сварка в замкнутых и труднодоступных 
пространствах1 должна производиться при вы
полнении следующих условий:

наличии люков для прокладки коммуника
ций и эвакуации работающих;

непрерывной работе системы местной вы
тяжной вентиляции и устройств (воздухоприем- 
ников и др.), удаляющих вредные вещества, 
содержащиеся в воздухе, до предельно допусти
мых концентраций и поддерживающих содержа
ние кислорода не менее 20% по бъему;

наличии в сварочном оборудовании устрой
ства прекращения подачи защитного газа при 
отключении напряжения в сварочной цепи;

наличии ограничителя напряжения холос-

1 Замкнутыми пространствами (помещениями) счита
ются пространства, ограниченные поверхностями, имеющие 
люки (лазы) размерами, препятствующими свободному и 
быстрому проходу через них работающих и затрудняющими 
естественный воздухообмен; труднодоступными пространст
вами (помещениями) следует считать такие, «которых ввиду 
малых размеров затруднено выполнение работ, аестествен- 
■яйй’воздухообмен недостаточен.

того хода при ручной дуговой сварки перемен
ным током. Ограничитель, выполненный в виде 
приставки, должен быть заземлен отдельным 
проводником.

7.2.35. Производство электросварочных ра
бот во время дождя и снегопада при отсутствии 
навесов над электросварочным оборудованием и 
рабочим местом электросварщика запрещается.

7.2.36. При электросварочных работах в 
производственных помещениях рабочие места 
сварщиков должны быть отделены от смежных 
рабочих мест и проходов несгораемыми экрана
ми (ширмами, щитами) высотой не менее 1,8 м.

При сварке на открытом воздухе такие ог
раждения следует ставить в случае одновремен
ной работы нескольких сварщиков вблизи друг 
от друга и на участках интенсивного движения 
людей.

7.2.37. Электросварщики, работающие на 
высоте, должны иметь специальные сумки для 
электродов и ящики для сбора огарков. Разбра
сывать огарки запрещается.

7.2.40. При электросварочных работах в сы
рых местах сварщик должен находиться на на
стиле из сухих досок или на диэлектрическом 
ковре.

7.2.41. При любых отлучках с места работы 
сварщик обязан отключить сварочный аппарат.

7.2.42. * При электросварочных работах 
сварщик и его подручные должны пользоваться 
индивидуальными средствами защиты:

защитной каской из токонепроводящих ма
териалов. Каска должна удобно сочетаться со 
щитком, служащим для защиты лица и глаз. За
щитные щитки должны соответствовать требо
ваниям ГОСТ "ССБТ 12.4.035-78* Средства 
индивидуальной защиты. Щитки защитные для 
электросварщиков. Технические условия**;

защитными очками с бесцветными стеклами 
для предохранения глаз от осколков и горячего 
шлака при зачистках сварных швов молотком 
или зубилом;

рукавицами, рукавицами с крагами или 
перчатками из искростойких материалов с низ-
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кой электропроводностью.
Персонал должен быть проинструктирован 

о вредном влиянии на зрение и кожу ультрафи
олетовых и инфракрасных лучей, выделяющих
ся при электросварке.

Лица, выполняющие электросварку или 
присутствующие при ней, при появлении боли в 
глазах должны немедленно обратиться к врачу.

7.2.43.* При сварочных работах в условиях 
повышенной опасности поражения электриче
ским током (сварка в резервуарах и др.) элект- 
росварщики кроме спецодежды должны 
обеспечиваться диэлектрическими перчатками, 
ta .'чпами или коврами и при прикосновении с 
холодным металлом - наколенниками и на
плечниками.

7.3. ГАЗОСВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ

7.3.1. Газосварочные работы должны прово
диться в соответствии с требованиями разд. 7.1 
настоящих Правил, ГОСТ 12.2.008-75* "ССБТ. 
Оборудование и аппаратура для газопламенной 
обработки металлов и термического напыления 
покрытий. Требования безопасности", "Правил 
техники безопасности и производственной сани
тарии при производстве ацетилена, кислорода и 
газопламенной обработке металлов", утверж
денных ЦК профсоюза рабочих машинострое
ния, "Правил безопасности в газовом хозяйстве" 
я "Правил устройства и безопасной эксплуата
ции сосудов, работающих под давлением", ут
вержденных Госгортехнадзором.

Баллоны
7.3.2. Эксплуатация газовых баллонов дол

жна соответствовать требованиям "Правил уст
ройства и безопасной эксплуатации сосудов, 
работающих под давлением", "Правил безопас
ности в газовом хозяйстве”.

7.3.3. * Газовые баллоны разрешается пере
возить хранить, выдавать и получать только ли
цам, прошедшим обучение обращению с ними и 
инстр}ктаж.

1.3 А *  Баллоны с газами должны храниться 
в специально спроектированных для этого от
крытых и закрытых складах.

7.3.5. Хранить горючие материалы е 
производить работы, связанные с применением 
открытого огня (кузнечные, сварочные, паяль
ные и др.) в радиусе 25 м от склада баллонов 
запрещается.

7.3.6. Расстояния между складами балло
нов, а также между складами баллонов н смеж
ными производственными и другими зданиями 
должны быть не менее указанных в "Правилах 
техники безопасности и производственной сани
тарии при производстве ацетилена, кислорода и 
газопламенной обработке металлов".

7.3.7. Баллоны с кислородом хранить в од
ном помещении с баллонами с горючим газом, а 
также с карбидом кальция, красками и маслами 
(жирами) запрещается. Пустые баллоны следу
ет хранить отдельно от баллонов, наполненных 
газом.

7.3.8. Перевозка наполненных газом балло
нов должна производиться на рессорном транс
порте или автокарах в горизонтальном 
положении обязательно с прокладками между 
баллонами. В качестве прокладок могут приме
няться деревянные бруски с вырезанными гнез
дами для баллонов, а также веревочные или 
резиновые кольца толщиной не менее 25 мм (по 
два кольца на баллон) или друше материалы, 
предохраняющие баллоны от ударов один о дру
гой. Все баллоны на время перевозки должны 
укладываться вентилями в одну сторону.

Разрешается перевозка баллонов в специ
альных контейнерах, а также без контейнеров в 
вертикальном положении обязательно с про
кладками между ними и ограждением от воз
можного падения.

При погрузке, разгрузке, транспортирова
нии и хранении баллонов должны приниматься 
меры, предотвращающие падение, повреждение 
и загрязнение баллонов.

7.3.9. * Совместная транспортировка кисло
родных баллонов с баллонами горючих газов как
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наполненных, так я пустых на всех видах транс
порта запрещается, за исключением доставки 
двух баллонов на специальной рунной тележке к 
рабочему месту.

В исключительных случаях допускается со
вместная транспортировка кислородных н аце
тиленовых баллонов на автотранспорте при 
соблюдении следующих условий*.

одновременно транспортироваться должно 
не более десяти кислородных и ацетиленовых 
баллонов (суммарно);

перед погрузкой ацетиленовые баллоны 
должны быть тщательно очищены от следов мас
ла и жиров;

в кузове машины не должно быть следов жи
ра, масел и замасленных предметов;

баллоны должны быть уложены не более чем 
з один ряд на деревянных подставках;

рабочие, сопровождающие автомашину с 
баллонами, должны быть проинструктирова
ны о правилах транспортировки и мерах 
безопасности.

7.3.10. Баллоны необходимо перемещать на 
специально предназначенных для этого тележ
ках, контейнерах и других устройствах, обеспе
чивающих устойчивое положение баллонов.

Переноска баллонов на руках или плечах 
запрещается.

7.3.11. В рабочем положении и при хранении 
баллоны должны находиться в вертикальном по
ложении в гнездах специальных стоек. 
Допускается держать на рабочем месте отдель
ные баллоны без специальных стоек или в 
наклонном положении, но приняв меры против 
зпрокидывания.

7.3.12. При транспортировании я хранения 
баллонов с горючими газами на боковых штуце
рах вентилей баллонов должны быть поставлены 
заглушки.

7.3.13. Транспортировать и хранить балло
ны с газами необходимо с навинченными на их 
горловины предохранительными колпаками. 
Снимать баллоны с автомашины колпаками 
зниз запрещается.

7.3.14. Баллоны, предназначенные для 
газопламенных работ, должны иметь отли
чительную окраску и надписи, указанные 
в табл. 7.4.

Таблица7.4

Газ Окрас
ка бал
лонов

Texet
надписи

Цвет
надпи

си

Цвет
полосы

Кисло
род

Голу
бая

Кислород Черный -

Ацети
лен

Белая Ацетилен Крас
ный

Нефте
газ

Серая Нефтегаз » -

Пропан
(бутая)

Крас
ная

Пропан
(бутан)

Белый

Бутилен » Бутилен Жел
тый

Черный

При
родный
газ

» При
родный
газ

Белый

7.3.15. * Баллоны должны подвергаться тех
ническому освидетельствованию в соответствии 
с требованиями "Правил устройства и безопас
ной эксплуатации сосудов, работающих под 
давлением” (М.: Недра, 1989).

7.3.16. Баллоны, имеющие неисправные 
вентили, трещины и коррозию корпуса, замет
ное изменение формы, окраску и надписи, не 
соответствующие требованиям Госгортехнадзо
ра, а также баллоны с истекшим сроком освиде
тельствования подлежат немедленному изъятию 
из эксплуатации и направлению на ремонт на 
газонаполнительную станцию или в специаль
ные ремонтные мастерские.

Баллон с утечкой газа не должен прини
маться для работы или транспортирования ■

Г.3.17. Проверка утечки газа осуществляет
ся путем покрытия мыльной эмульсией возмож
ных мест утечки. Вентили баллонов 
вместимостью 5-50 л проверяют на герметич
ность установкой на горловину баллона трубы с 
резиновой прокладкой и заполнением этой тру
бы водой. Утечку из баллона можно проверить
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путем опускания его в сосуд с водой.
Проверять баллоны и другие установки на 

утечку газа с применением огня запрещается.
Если баллон неисправен, его следует выне

сти в безопасное место и осторожно выпустить 
газ из него. При невозможности из-за неисправ
ности вентилей выпустить газ баллоны должны 
быть возвращены на наполнительную станцию.

7.3.18. * Баллоны с газом, устанавливаемые 
при проведении работ в помещении, должны рас
полагаться в стороне от проходов, от отопитель
ных приборов и печей на расстоянии не менее 
1 м и не менее 5 м от источников с открытым 
огнем (горелки, паяльные лампы и т.п.).

7.3.19. Во время работы на сварочном посту 
должно быть одновременно не более двух балло
нов (с кислородом и с горючим газом).

В сварочной мастерской при наличии не бо
лее 10 сварочных постов допускается для каждо
го поста иметь по одному запасному баллону с 
кислородом и грючим газом. При наличии в ма
стерской более 10 сварочных постов должно 
быть организовано централизованное снабже
ние газами.

Запасные баллоны должны храниться в спе
циальных пристройках к мастерской или в мес
тах, огражденных стальными щитами.

7.3.20. Необходимо избегать ударов по бал
лонам металлическими предметами и предохра
нять их от воздействия прямых солнечных лучей 
и других источников тепла.

7.3.21. Подогревать баллоны для повыше
ния давления запрещается.

7.3.22. Если давление в баллоне окажется 
выше допустимого, необходимо кратковремен
ным открыванием вентиля выпустить часть газа 
в атмосферу или охладить баллон холодной во
дой в целях понижения давления.

При выпуске газа из баллона или продувке 
вентиля или горелки рабочий должен находить
ся в стороне, противоположной направлению 
струи газа.

7.3.23. При возникновении хлопков во вре
мя работы необходимо закрыть на горелке снача

ла вентиль горючего газа, а затем кислородный 
и охладить мундштук в воде.

Во время охлаждения мундштука в воде не
обходимо следить, чтобы вентили были полно
стью закрыты, в противном случае возможно 
скопление газа на поверхности воды с образова
нием взрывоопасной смеси.

7.3.24. При хранении, перевозке и пользова
нии баллонами необходимо следить за тем, что
бы па них не попадали масло или жир во 
избежание воспламенения и взрыва.

При загрязнении баллона маслом или жи
ром использование его для работы запрещается 
обслуживающий персонал должен немедленно 
поставить об этом в известность мастера или про
изводителя работ и принять меры по предотвра
щению случайного открытия вентиля.

7.3.25. * При проведении газосварочных и 
газорезательных работ курить и пользоваться 
открытым огнем на расстоянии менее 10 м от 
перепускных рамновых (групповых установок) 
баллонов с горючими газами и кислородом, аце
тиленовых генераторов и иловых ям и менее 5 м 
от отдельных баллонов с кислородом и горючими 
газами запрещается.

7.3.26. При обращении с пустыми баллона
ми из-под кислорода и горючих газов должны 
соблюдаться такие же меры безопасности, как и 
при обращении с наполненными.

7.3.27. Баллоны должны возвращаться на 
склад или завод для заполнения с заглушками, 
колпаками и закрытыми вентилями при нали
чии остаточного давления газа.

Остаточное давление в ацетиленовых бал
лонах должно быть не ниже следующих значе
ний:

Температура,
°С...............  Ниже 0 0-15 16-25 26-35

Минимальное 
допустимое 
остаточное 
давление по
манометру, _ 0,049 0,098 0,196 0,294
М Па(кгс/см2) <о,5) (1,0) (2,0) (3,0)



Остаточное давление в баллонах для кисло
рода и других горючих газов должно быть не 
ниже 0,049 МПа (0,5 кгс/см2}.

7.3.28. При отправке на склад или завод бал
лона с неиспользованным газом на нем должна 
быть сделана надпись "Осторожно - с газом!" На 
использованном баллоне должна быть надпись
Пустой".

Редукторы

7.3.29. Использовать баллоны с кислородом 
я горючим газом можно только при наличии на 
них редуктора.

Пользоваться редуктором без манометра, с 
неисправным манометром или с манометром, 
срок проверки которого истек, запрещается.

Редукторы должны иметь предохранитель
ный клапан, установленный в рабочей камере.

Предохранительный клапан не устанавли
вается, если рабочая камера рассчитана ва дав
ление, равное наибольшему входному давлению 
перед редуктором.

7.3.30. Редуктор окрашивается в тот же 
цвет, что и соответствующий баллон.

7.3.31. Перед установкой редуктора и рука
ва необходимо проверить, для какого газа они 
предназначены. Боковые штуцера на баллонах 
для горючих газов должны обязательно иметь 
левую резьбу, а на баллонах, наполняемых кис
лородом, — правую.

Присоединять к кислородному баллону ре
дуктор и рукав, предназначенные для горючего 
газа, запрещается.

7.3.32. Перед работой уплотняющие про
кладки в накидной гайке следует осматривать и 
при необходимости неисправные заменять но
выми.

7.3.33. При выявлении неисправности в уст
ройстве редуктора или вентилей работа должна 
быть немедленно прекращена. Неисправные 
баллоны или редукторы подлежат передаче в 
специальную мастерскую.

7.3.34. Присоединение редуктора к баллону

должно производиться ключом, постоянно нахо
дящимся у сварщика.

7.3.35. Редукторы и рукава можно устанав
ливать и поисоединять только при закрытом вен
тиле баллона.

На входе в кислородный редуктор должен 
быть установлен фильтр, улавливающий меха
нические частицы размером более 50 мкм.

7.3.36. Устанавливать редукторы и откры
вать вентили кислородных баллонов замаслен
ными руками запрещается.

7.3.37. Смазка редукторов кислородных 
баллонов во избежание взрыва запрещается.

7.3.38. Замерзшие редукторы следует ото
гревать чистой горячей водой, ие имеющей сле
дов масла; использовать для этих целей 
открытый огонь и электрический подогрев за
прещается.

Рукава для газовой «арки и резки металла

7.3.39. Газопроводящие рукава должны со
ответствовать ГОСТ 9356-75 "Рукава резиновые 
для газовой сварки и резки металлов. Техниче
ские условия".

73.40.* Общая длина рукавов для газовой 
сварки и резки должна быть не более 30 м. Рукав 
должен состоять не более чем из трех отдельных 
кусков, соединенных между собой двусторонни
ми специальными гофрированными ниппелями 
и закрепленных хомутами.

При производстве монтажных работ допу
скается применение рукавов длиной до 40 м. Ис
пользование рукавов длиной свыше 40 м 
допускается только в исключительных случаях с 
разрешения руководителя работ и инженера-ин- 
спектора по технике безопасности и производст
венной санитарии.

7.3.41. Рукава ежедневно перед работой не
обходимо осматривать для выявления трещин, 
надрезов, потертостей и т.п.

На наружной поверхности рукавов не долж
но быть отслоений, пузырей, оголенных участ
ков оплетки, вмятин и других дефектов,
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влияющих на их эксплуатационные качества.
7.3.42. * Рукава должны подвергаться гид

равлическому испытанию на прочность 1 раз 
в 3 мес давлением, равным 1,25 р, где р - рабочее 
давление, МПа (кгс/м2). Рукава выдерживают 
при этом давлении не менее 10 мин. При нали
чии замасленных вод допускается заменять гид
равлическое испытание пневмоиспытанием 
воздухом или азотом, очищенным от масла я 
механических примесей, методом погружения в 
воду На рукаве не должно быть разрывов, про
сачивания воды в веде росы и местных вздутий 
«ли выделения пузырьков воздуха (азе а).

Результаты испытаний должны заноситься 
в журнал (произвольной формы).

7.3.43. * Наружный слой рукавов, применя
емых для подачи ацетилена, пропана и бутана, 
должен быть красного цвета, кислорода - синего

Допускается нару жный слой рукава черного 
цвета обозначать двумч резиновыми цветными 
полосами

Ширина цветных полос и расстояние между 
ними наносятся на ру кава в произвольней фор
ме, но единообразно дл* всех шлангов, имею
щихся на предпоия-ии.

Нанесение н~. рукава цветных полос произ
водится на их концах длиной не менее 1 м.

На рукава для поточи кислорода под давле-
'у

чпем 4 МПа <40 кгс/см") с наружным слоем чер
ного цвета цветные полосы не наносятся.

7.3.44. До присоединения в горелке иди ре
заку ру кава до тжны быть проду ты рабочим га
зом.

7-3.45. Закрепление газопроводящих рука
вов на присоединительных ниппелях горелок, 
резаков и редукторов должно быть надежным. 
Для этой цели следует применять стяжные хо
мутики. Допускается вместо хомутиков закреп
лять рукава мягкой отожженной (вязальной) 
проволокой не менее чем в двух местах по длине 
ниппеля.

Места присоединения рут авов должны тща
тельно проверяться на плотность перед началом 
к во время работы. На ниппеля водяных затворов

рукава должны плотно надеваться, но не закреп
ляться.

7.3.46. Перегибать и натягивать рукава вс 
время работы запрещается. Рукава должны быть 
защищены от всевозможных повреждений, огня 
и т.п.: пересечение рукавов со стальными кана
тами (тросами), кабелями и электросварочны
ми проводами запрещается.

7.3.47. Применять дефектные рукава, а так
же заматывать их изоляционной лентой или дру - 
гим подобным материалом запрещается 
Поврежденные участки должны быть вырезаны 
а концы соединены двусторонним ниппелем у 
закреплены стяжными хомутиками. Соедине
ние рукавов отрезками гладких трубок запре
щается.

7.3.48. При обрыве рукава необходимо не
медленно погасить пламя и прекратить питание 
перекрыв соответствующие вентили.

7.3.49. * Рукава должны храниться в поме
щении при температуре от -20 до +25°С в бухтах 
высотойне более 1,5 м или в расправленном виде 
и размещаться на расстоянии не менее 1 м от 
теплоизлучающих приборов. Перед монтажом 
рукава, хранившиеся при отрицательной темпе
ратуре, должны быть выдержаны при комнатной 
температуре в течение не менее 24 ч.

I Рукава должны быть защищены от воздей-
I ствия прямых солнечных и тепловых лучей, от 

попадания на них масла, бензина, керосина или 
действия их паров, а также от кислот, щелочей и 
других веществ, разрушающих резину и нитя
ной каркас.

Ацетиленовые генераторы

7.3.50. * Ацетиленовые генераторы должны 
соответствовать ГОСТ 12.2.054-81 "ССБТ. Уста
новки ацетиленовые. Требования безопасности" 
и ОСТ 26-05-350-89 "Оборудование ацетилено
вое. Общие технические требования".

7.3.51. Все ацетиленовые генераторы долж
ны иметь паспорт установленной формы, инвен
тарный номер. Каждый ацетиленовый генератор
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должен быть снабжен инструкцией so эксплуа
тации.

Ацетиленовые генераторы давлением выше 
0,069 МПа (0,7 кгс/см2) и произведением давле
ния в мегапаскалях (кгс/см2) на вместимость в 
литрах больше 50 (500) должны быть зарегист
рированы в местных органах Госгортехнадзора. 
Остальные генераторы находятся на учете толь
ко у предприятия-владельца.

7.3.52. Переносные ацетиленовые генерато
ры должны устанавливаться на открытом возду
хе или под навесом. Для выполнения временных 
работ допускается установка ацетиленовых ге
нераторов в производственных и служебных по
мещениях объемом не менее 300 м3 на каждый 
аппарат при условии, что эти помещения хорошо 
проветриваются. Если генератор устанавливает
ся в одном помещении, а газосварочные работы 
производятся в другом, смежном помещении, то 
объем помещения, в котором устанавливается 
генератор, должен быть не менее 100 м3 на каж
дый аппарат.

Ацетиленовые генераторы необходимо ог
раждать и размещать не ближе 10 м от мест про
ведения сварочных работ, от открытого огня и 
сильно нагретых предметов, от мест забора воз
духа компрессорами и вентиляторами.

Установка генераторов в помещениях, в ко
торых работают или постоянно находятся люди, 
в проходах, на лестничных площадках, в подва
лах, в неосвещенных местах, в каналах и тонне
лях, а также в помещениях, где возможно 
выделение веществ, образующих с ацетиленом 
взрывоопасные смеси (например, хлора) или 
легковоспламеняющихся (например, серы, фос
фора и др.), запрещается.

Стационарные генераторы, а также пере
носные, предназначенные для стационарной ра
боты, должны устанавливаться в специальных 
помещениях и эксплуатироваться в соответст
вии с "Правилами техники безопасности и про
изводственной санитарии при производстве 
ацетилена, кислорода и газопламенной обработ
ке металлов".

При установке ацетиленового генератора 
вывешиваются таблички с надписями: "Вход по
сторонним воспрещен - огнеопасно", "Не ку
рить”, "Не проходить с огнем” или запрещающие 
знаки безопасности согласно ГОСТ 12.4.026-76.

При необходимости установки переносных 
ацетиленовых генераторов в проходах или на ле
стничных клетках они должны быть ограждены 
и находиться под непрерывным надзором.

При отрицательной температуре воздуха ге
нераторы следует располагать в утепленных 
будках.

7.3.53. Минимальное расстояние от места 
сварки до склада легковоспламеняющихся мате
риалов (керосина, бензина, пакли и т.п.), а так
же до взрывоопасных материалов и установок (в 
том числе газовых баллонов и газогенераторов) 
должно быть не менее 10 м.

7.3.54. Применение открытого огня или рас
каленных предметов для отогрева газогенерато
ров запрещается. Замерзшие ацетиленовые 
генераторы разрешается отогревать только па
ром или горячей водой, ве имеющей следов 
масла; отогревать переносные генераторы в по
мещении допускается на расстоянии не менее 
10 мот открытого огня и при наличии вентиля
ции.

7.3.55. Наполнение газогенератора водой 
должно производиться точно до уровня конт
рольного устройства.

7.3.57. * Постовые затворы должны быть раз
мещены в металлических вентилируемых шка
фах в вертикальном положении и удалены на 
расстояние не менее 0,5 м от изолированных 
проводов, 1 м от оголенных проводов и 3 м от 
источника открытого пламени.

7.3.58. Уровень жидкости в предохранитель
ном затворе следует проверять перед началом 
работы и через каждые 2 ч работы при отсутствии 
давления газа в нем и после каждого обратного 
удара. Не реже 1 раза в неделю затвор необходи
мо проверять мыльной эмульсией на герметич
ность при рабочем давлении и не реже 1 раза 
в 6 мес при наибольшем рабочем давлении. Про-
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верка прочности затвора должна производиться 
гидравлическим давлением б МПа <60 кгс/см )
1 раз в год. Плотность прилегания обратного кла
пана к седлу следует проверять не реже 1 раза в 
15 дней трехкратным отрывом клапана при пол
ном отсутствии давления. При этом затвор дол- 
жен быть залит жидкостью до уровня 
контрольного устройства.

Результаты проверок на плотность предо
хранительного затвора должны заноситься в 
журнал (произвольнойформы).

7.3.59. После каждого проникновения в за
твор пламени следует проверять плотность при
легания обратного клапана к седлу и 
герметичность и прочность затвора в соответст
вии с требованием п. 7.3.58 настоящих Правил.

7.3.60. После монтажа затвора перед пуском 
его в эксплуатацию должны проверяться плот
ность прилегания обратного клапана к седлу и 
герметичность затвора.

7.3.61. Загрузка камеры газогенератора кар
бидом кальция должна производиться кусками 
размером, соответствующим системе генерато
ра. Карбид кальция должен быть раздроблен за
ранее.

Вставлять aa'iepy с карбидом кальция в 
гнездо генератора и вытаскивать ее для зарядки 
и разрядки во избежание появления искр от тре
ния следует медленно, плавно и без толчков. 
Проталкивание карбида кальция в воронку ап
парата железными прутками и проволокой за
прещается. Для проталкивания следует 
применять деревянные палки или другие при
способления, исключающие возможность обра
зования искр.

7.3.62. При эксплуатации ацетиленовых ге
нераторов запрещается:

работать при неисправном водяном затворе 
или без затвора и допускать снижение уровня 
воды в затворе ниже допустимого;

работать при неисправных и неотрегулиро
ванных предохранительных клапанах или при 
их отсутствии, а также устанавливать заглушки 
вместо предохранительных клапанов и мембран;

работать на карбидной пыли; 
загружать и выгружать карбид кальция з 

мокрые ящики или корзины и выполнять этг 
операции без рукавиц;

загружать карбид кальция в аппарат сверг 
нормы, установленной инструкцией по эксплуа
тации ацетиленового генератора;

форсировать газообразование сверх уста
новленной паспортной производительности г 
искуственно увеличивать давление в генераторе 
сверх установленной нормы, заклинивать коло
кол генератора или устанавливать на него какие- 
либо грузы;

отключать автоматические регуляторы; 
открывать крышку загрузочного устройства 

реторты генераторов среднего давления всех си
стем, находящегося под давлением газа;

работать от одного переносного генератора 
при снабжении ацетиленом более чем одного по
ста газопламенной обработки.

П р и м е ч а н и е .  От газогенератора типа ГВР-3 
разрешается питать ацетиленом до четырех по
стов. В этом случае кроме предохранительного 
на генераторе должен быть установлен вод яное 
запор на каждом посту.

7.3.63. Оставлять без надзора переносной ге
нератор во время его работы запрещается.

7.3.64. По окончании работы карбид каль
ция в генераторе должен быть полностью дора
ботан, ил слит, корпус и реторты промыты водой, 
а генератор и неиспользованный карбид кальция 
в закрытой таре установлены в безопасном 
месте.

Помещение, в котором был установлен дей
ствующий переносной генератор, по окончании 
работы должно быть тщательно проветрено.

7.3.65. Известковый ил, удаляемый из гене
ратора, должен выгружаться в приспособленную 
для этой цели тару и сливаться в иловую яму или 
специальный бункер. Открытые иловые ямы 
должны быть ограждены по периметру на высоту 
не менее 1 м. Закрытые ямы должны иметь не
сгораемые перекрытия, вытяжную вентиляцию 
и люки для удаления ила.
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В радиусе до 10 м от мест хранения ила дол
жны быть вывешены знаки безопасности о за
прещении курения и применения источников 
открытого огня.

7.3.66. * Осмотр, очистку и промывку ацети
леновых генераторов следует производит* не ме
нее 2 раз в месяц.

Перед чисткой ацетиленовых установок 
все отверстия (продувочные экраны, люки 
и др.) должны быть открыты для провет
ривания.

Промывать предохранительные клапаны 
следует не менее 2 раз в месяц.

Рабочие, выгружающие из генератора ило
вые остатки, должны пользоваться респиратора
ми, брезентовыми рукавицами и защитными 
очками.

Ацетиленовые генераторы и другое 
ацетиленовое оборудование должны эксплуати
роваться в соответствии с требованиями инст
рукций по эксплуатации завода-изготовителя и 
нормативно-технической документацией.

Газоразборные посты

7.3.67. Газоразборный пост горючего дол
жен быть оборудован жидкостным или сухим за
твором и запорным устройством на входе.

Допускается вместо предохранительного за
твора для газов - заменителей ацетилена (за ис
ключением водорода) устанавливать обратный 
клапан.

7.3.68. Газоразборный пост кислорода дол
жен быть оборудован запорным устройством.

7.3.69. Конструкция газоразборного поста 
должна быть герметичной при наибольшем рабо
чем давлении.

7.3.70. * Газоразборные посты должны 
быть размещены на открытых панелях или крон
штейнах. Допускается размещать посты в венти
лируемых шкафах, расположенных на открытом 
воздухе, и посты горючего газа и кислорода на 
одной панели или в одном шкафу, разделенные 
перегородками.

Панели, кронштейны, шкафы и перегород
ки должны быть выполнены из негорючего 
материала.

Посты должны закрываться на замок.
7.3.71. * Панели, кронштейны, шкафы, а 

также соответствующие части панелей и шка
фов (при размещении постов горючего газа и 
кислорода на одной панели или в одном шкафу) 
должны быть окрашены;

для кислородных постов - в голубой цвет с 
надписью черными буквами "Кислород. Маслоо
пасно”;

для ацетиленовых постов - в белый цвет с 
надписью красными буквами "Ацетилен. Огне
опасно";

для постов других горючих газов (кроме во
дорода) - в красный цвет с надписью белыми 
буквами "Горючий газ. Огнеопасно".

7.3.72. Подходы ко всем газоразборным по
стам должны быть свободными и не загромож
даться. Периодически и по мере надобности 
отличительная окраска шкафов и надписи на 
них должны восстанавливаться.

Проверка, ремонт и испытание 
газосварочной и газорезательной 

аппаратуры

7.3.73. Восстановительный ремонт газореза
тельной и газосварочной аппаратуры, изготов
ление запасных частей, а также проверка и 
испытание ее после ремонта должны проводить
ся в централизованном порядке.

7.3.74. Для централизованного ремонта га
зовой аппаратуры должно быть отведено поме
щение, отвечающее требованиям работы с 
аппаратурой, связанной со взрывоопасными га
зами. В таком помещении должна быть обеспе
чена вентиляция, исключена возможность 
попадания масла и жиров, источники питания 
газами должны быть на безопасном расстоянии 
от испытываемой аппаратуры и пр. Помещение 
должно быть оборудовано средствами пожароту
шения.
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7.3.75. Выдача из цеховых кладовых реза
ков, горелок, редукторов, рукавов и другой ап
паратуры в неисправном состоянии 
запрещается.

7.3.76. Все резаки и горелки должны не реже 
1 раза в месяц и во всех случаях подозрения на 
неисправность проверяться на газонепроницае
мость и горение (при этом не должно быть обрат
ных ударов) с последующей регистрацией 
результатов проверки в журнале. Не реже 1 раза 
в квартал должны производиться осмотр и испы
тание на герметичность всех редукторов для га
зопламенной обработки.

7.3.77. При осмотре проверяются: исправ
ность установленных на редукторе манометров; 
наличие пломб и других отметок на предохрани
тельных клапанах баллонных редукторов, сви
детельствующих о том, что заводская 
регулировка клапанов не нарушена; исправ
ность резьбы; наличие исправной прокладки и 
фильтра на входном штуцере редуктора кисло
рода.

7.3.78. При испытании редуктора проверя
ется герметичность разъемных соединений и ре
дуцирующего клапана (без его разборки).

Редукторы испытываются по ГОСТ 13861-89 
"'Редукторы для газопламенной обработки. Об
щие технические условия

7.3.79. Вновь поступившая на предприятие 
аппаратура (резаки, горелкй, редукторы и т.п.) 
допускается к эксплуатации только после про
верки в соответствии с требованиями пп. 7.3.76- 
7.3.78 настоящих Правил с последующей 
регистрацией в журнале.

7.3.80. Ремонт контрольно-измерительных 
приборов (манометров, счетчиков расхода газа и 
др.) должен производиться в специализирован
ных мастерских.

7.3.81. Разборка, ремонт и сборка кислород
ных редукторов, вентилей, горелок, резаков дол
жны производиться отдельно от ацетиленовой 
аппаратуры на столе, покрытом органическим 
стеклом (плексигласом), листовым алюминием, 
латунью или пластмассами. Поверхность стола

должна систематически очищаться от грязи х 
обезжириваться. Ремонт должен производиться 
в чистой одежде и незамасленными руками.

7.3.82. После ремонта газовых редукторся 
следует проверять герметичность соединение 
(разъемных и паяных) и редуцирующих у злея 
газовых редукторов, плавность регулирования 
рабочего давления, определять степень повыше
ния рабочего давления при прекращении отбора 
газа и возможность получения максимальной: 
рабочего давления при максимальном расходе 
газа.

7.3.83. После ремонта резаки и горелки ис
пытываются на газонепроницаемость, инжекци- 
онную способность и горение.

7.3.84. Ремонт и испытание ацетиленовой е 
кислородной аппаратуры должны производить 
лица, прошедшие специальное обучение и про
верку знаний и имеющие в удостоверении о про
верке знаний соответствующую запись.

7.3.85. Помещение, где испытывается газо
вая аппаратура, должно быть отделено от смеж
ных помещений перегородкой и оборудовано 
средствами пожаротушения. Во время испыта
ний газовой аппаратуры в помещении присутст
вие посторонних лиц запрещается.

7.3.86. В процессе эксплуатации допускает
ся разборку и сборку горелок и резаков выпол
нять сварщикам и резчикам, имеющим 
соответствующую квалификацию.

7.3.87. Перед разборкой резаки, горелки, 
ацетиленовые редукторы, водяные затворы и 
другую ацетиленовую аппаратуру необходимо 
тщательно продуть очищенным от пыли, влаги и 
масла воздухом или азотом.

7.3.88. Газовая аппаратура с изношенными 
резьбовыми соединениями к эксплуатации не 
допускается. При осмотре и проверке газовой 
аппаратуры степень износа резьбовых соедине
ний должна определяться контрольно-измери
тельным инструментом.

7.3.89. Перед сборкой все детали ремонтиру
емой аппаратуры должны быть тщательно обез
жирены, промыты горячей водой, насухо
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вытерты или высушены потоком чистого, без 
масла, воздуха. При обезжиривании аппаратуры 
должны соблюдаться требовании п. 7.1.25 насто
ящих Правил.

7.3.90. Газовую аппаратуру и запасные час
ти необходимо хранить в отдельных кладовых 
или на отдельных стеллажах цеховых кладовых.

Обслуживание ацетилено- 
и кислородопроводов

7.3.91. * Ацетиленовые трубопроводы, пред
назначенные дли транспортировании и 
распределении ацетилена, должны соответ
ствовать требованиям ГОСТ 12.2.060-81 "ССБТ. 
Трубопроводы ацетиленовые. Требовании 
безопасности”.

Ацетилеиопровод должен быть оборудован 
запорным устройством в местах присоединения 
ацетиленопровода к ацетиленовой установке 
или разрядной рампе, на входе в цех, здание или 
часть здания, в которых потребляется ацетилен, 
на ответвлениях ацетиленопровода к отдельным 
участкам потребителя, а также на входе и выхо
де подземных ацетиленопроводов. Ацетиленоп- 
ровод должен быть оснащен устройствами для 
измерении давлении на каждом ответвлении, по 
которому подается ацетилен и где необходимо 
измерение давления. Установка устройства дли 
измерения давления должна осуществляться на 
хорошо обозреваемом месте.

7.3.92. За состоянием кислородных и ацети
леновых трубопроводов, арматуры, предохрани
тельных устройств и контрольно-измерительной 
аппаратуры должен быть установлен надзор от
ветственных лиц, назначенных приказом (рас
поряжением) по предприятию (подразделению).

7.3.93. Обслуживание, осмотр, профилакти
ческий и аварийный ремонт ацетиленовых и кис
лородных трубопроводов и арматуры, а также 
контроль за состоянием контрольно-измери
тельных приборов должна осуществлять специ
ально обученная бригада.

7.3.94. Доту ехать к работам по обслужива

нию кислородопроводов и арматуры лиц с замас
ленными руками и инструментом и в одежде, 
запачканной маслом, запрещается.

7.3.95. В случае обнаружения утечек кисло- 
родаи ацетилена из трубопроводов и газоразбор
ных постов и при невозможности быстрого 
устранения неисправности поврежденный уча
сток должен быть отключен, а помещение тща
тельно проветрено.

7.3.96. При отогревании замерзших ацети
лен»- я кислородопроводов следует руководство
ваться требованиями п. 7.3.38 настоящих 
Правил.

7.3.97. При осмотрах ацетиленовых и кисло
родных трубопроводов, газоразборных постов и 
арматуры должны использоватьсяв качестве пе
реносного источника света светильники на на
пряжение 12 В и фонари во взрывозащищенном 
исполнении.

7.3.98. Во время работы газорезчиков и газо
сварщиков шкафы ацетиленовых и кислородных 
постов должны быть открыты.

7.3.99. Пользоваться ацетиленом от трубоп
ровода разрешается только через постовой жид
костный затвор. К одному затвору может быть 
присоединен один пост. При ручных газопла
менных работах к затвору может быть присоеди
нена только одна горелка или резак.

7.3.100. Ремонтировать газопроводы и арма
туру, а также подтягивать болты фланцевых со
единений под давлением запрещается. Все виды 
ремонтных работ должны производиться только 
после предварительного снижения давления до 
атмосферного и продувки трубопроводов азотом.

7.3.101. * Ацетилеиопроводы должны под
вергаться гидравлическим испытаниям на прбй- 
ность 1 раз в 5 лет, кислородотроводы -1 раз 
в 3 года.

Допускается замена гидравлического испы
тания пневматическим при соблюдении необхо
димых мер предосторожности.

Время выдержки под давлением должно 
быть не менее 10 мин.

7.3.102 * Ацетилеиопроводы низкого и сред-
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него давления, применяемые» ацетиленовых ус
тановках (станциях), следует подвергать испы
танию давлением, равным испытательному 
давлению, которому подвергают основное обо
рудование.

Айетиленопроводы высокого давления 
[свыше 0,15 МПа (1,5 кгс/см2) } независимо от 
их расположения следует испытывать давлени
ем, соответствующим 1,1 расчетного давления, 
но не более 30 МПа (300 кгс/см2); ацетилено- 
проводы среднего давления [от 0,02 МПа 
(0,2 кгс/см2) до 0,15 МПа (1,5 кгс/см2) 1, не вхо
дящие в состав ацетиленовых установок, - дав
лением, соответствующим 1,1 расчетного 
давления; ацетиленопроводы низкого давле
ния [до 0,02 МПа (0,2 кгс/см2) ], не входящие 
в состав ацетиленовых установок, - давлением, 
равным 0,3 МПа (3 кгс/см2).

К ислородопроводы должны подвергаться 
испытанию давлением, равным 1,25 рабочего, но 
не менее 0,2 МПа (2 кгс/см2).

7.3.103. Трубопроводы считают выдержав
шими гидравлическое испытание, если не будут 
обнаружены признаки разрыва, течи, появление 
капель и отпотевания, видимые остаточные де
формации.

7.3.104. * Испытание ацетилене- и кислоро- 
допроводов на плотность должно производиться 
не реже 1 раза в год.

Испытания ацетиленопроводов на плот
ность проводятся азотом или инертным газом. 
Дли вновь вводимых ацетиленопроводов азот до
пускается заменять сжатым воздухом. Испыта
ния кислородопровОдов на плотность проводятся 
азотом или сжатым воздухом, не загрязненным 
маслом.

Испытание на плотность следует проводить 
наибольшим рабочим давлением.

Плотность трубопровода прн испытании 
проверяют по показанию манометра я смачива
нием пенообразующим раствором всех сварных, 
фланцевых и резьбовых соединений, а также 
сальников арматуры. Результат испытания на 
плотность считают удовлетворительным, если

необнаружен пропуск газа через сварные, флан
цевые и резьбовые соединения, а после выравни
вания температуры давление не снизилось в 
течение не менее 30 мин.

7.3.105. После каждого капитального и сред
него ремонта соответствующий участок газопро
вода подлежит обязательному гидравлическому 
испытанию. В случаях ремонта с заменой частей 
газопроводов такие участки должны подвергать
ся продувке азотом и испытанию на плотиость.

Размеры утечек в газопроводах, находя
щихся под рабочим давлешзем, должны опреде
ляться 1 раз в квартал.

7.3.106. Результата испытаний ацетидеаа- 
а кислородопроводов на прочность и плотность 
лицо, ответственное за надзор за состоянием га
зопроводов, арматуры, предохранительных уст
ройств н контрольно-измерительной 
аппаратуры, должно заносить в журнал (произ
вольной формы).

Газопламенные работы

7.3.107. Перед началом газопламенных ра
бот рабочее место должно быть осмотрено, убра
ны лишние, мешающие работе предметы и 
легковоспламеняющиеся мтериалы; сварщик 
должен удостовериться в исправности всех час
тей сварочной установки, плотности и прочности 
присоединения газоподводящих рукавов к го
релке (резаку) я редукторам, а редуктора к бал
лону, наличии и уровне воды в затворе (по 
контрольному устройству), плотности всех сое
динений затвора и соединения затвора с рука
вом, исправности горелки (резака), редуктора и 
рукавов, наличии достаточного подсоса в инжек
торной аппаратуре, правильности подвода кис
лорода и горючего газа к горелке (резаку).

7.3.108. Открывать вентили редукторов сле
дует медленно и плавно, причем открывающий 
должен находиться в стороне, противоположной 
направлению струи газа. Непосредственно перед 
вентилем в момент его открывания не должны 
находиться люди в свободно лежащие (незак-
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репленные) предметы.
7.3.109. * Промежуток во времени между от

крытием пропан-бутанового вентиля и зажига
нием смеси должен быть наименьшим, поэтому 
надо сначала поднести огонь, а затем открывать 
вентиль горелки.

7.3.110. Нельзя оставлять установку с за
крытым вентилем на горелке (резаке) и откры
тым на баллоне, так как возможна 
конденсация газа в шланге.

7.3.111. Подтягивание резьбовых соедине
ний при открытом вентиле баллона запрещает
ся.

7.3.112. Газопламенные работы (сварка, 
резка, нагрев изделий) должны производиться 
на расстоянии: не менее 1 0  м от групп баллонов 
(более двух), предназначенных для ведения га
зопламенных работ; 5 м - от отдельных баллонов 
с кислородом и горючими газами; 3 м - от газо
проводов горючих газов, а также от газоразбор
ных постов, размещенных в металлических 
шкафах, при выполнении работ вручную и 1 ,5 м 
при их производстве механизированным спосо
бом.

Указанные расстояния относятся к газопла
менным работам, когда пламя и искры направле
ны в сторону, противоположную источникам 
питания газом. 6  случае направления пламени и 
искр в сторону источников газа должны быть 
приняты меры по защите их от искр и воздейст
вия тепла пламени путем установки металличе
ских ширм.

7.3.113. * При сварке и резке должны соблю
даться следующие основные правила безопас
ности:

при зажигании ручной горелки (резака) 
сначала должен быть немного приоткрыт вен
тиль кислорода, затем открыт вентиль ацетиле
на и после кратковременной продувки рукава 
зажжена горючая смесь газов, после чего можно 
регулировать пламя. При тушении эти операции 
производятся в обратном порядке: сначала пре
кращается подача ацетилена, а затем кислорода. 
Сварщику не разрешается выпускать из рук го

релку (резак) до того, как она будет погашена;
во время работы держать рукава для газовой 

сварки и резки металлов подмышкой, на плечах 
или зажимать их ногами запрещается;

не допускается перемещение рабочего с 
зажженной горелкой (резаком) за пределами 
рабочего места, а также подъем по трапам, 
лесам и т.п.;

при перерывах в работе пламя горелки (ре
зака) должно быть потушено, а вентили на ней - 
плотно закрыты;

при длительных перерывах в работе (обед и 
т.п.) должны быть закрыты вентили на кисло
родных и ацетиленовых баллонах или на газо- 
разборных постах, а нажимные винты 
редукторов вывернуты до освобождения пружи
ны;

при перегреве горелки (резака) работа дол
жна быть приостановлена, а горелка Срезах) по
тушена и охлаждена до температуры 
окружающего воздуха. Для ее охлаждения свар
щик должен иметь сосуд с чистой холодной во
дой;

во избежание возникновения хлопков и об
ратных ударов работать при загрязненных вы
ходных каналах мундштуков запрещается;

расходовать ацетилен из генератора до пол
ного снижения давления и потухания пламени 
горелки (резака) во избежание подсоса воздуха 
и возникновения обратного удара пламени за
прещается;

при обратном ударе пламени следует немед
ленно закрыть вентили на горелке (резаке), бал
лонах и водяном затворе;

прежде чем пламя будет зажжено вновь по
сле обратного удара, должно быть проверено со
стояние затвора путем его разборки и осмотра 
обратного клапана, а в безмембранном затворе 
должен быть проверен отражатель;

после каждого обратного удара следует ру
кава продуть инертным газом и проверить на 
прочность или заменить другими.

7.3.114. Подогревать металл горелкой с ис
пользованием только горючего газа без подклю-
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чения кислорода запрещается.
7.3.115. После завершения работы или окон

чания рабочего дня баллоны следует сдать на 
склад или убрать в специальный запирающийся 
контейнер.

Хранение карбида кальция

7.3.116. Барабаны с карбидом кальция сле
дует хранить в сухих, защищенных от попада
ния влаги, хорошо проветриваемых, закрытых, 
несгораемых складах с лептой кровлей и наруж
ным электрическим освещением.

В здании скал ада карбида кальция не долж
но быть водопровода, канализации, а также во
дяного и парового отопления.

За исправным состоянием кровли складов 
должно быть установлено систематическое на
блюдение для предупреждения проникновения 
атмосферных осадков.

Размешать склады для хранения карбида 
кальция в подвальных помещениях и низких за
тапливаемых местах запрещается.

7.3.117. Склады, гдеодновременно разреша
ется хранить до 2 0 0 0  кг карбида кальция, долж
ны быть расположены не ближе 1 0  м от 
производственных помещений и 15 м от жилых 
зданий.

7.3.118. Склады для хранения карбида каль
ция должны быть обеспечены порошковыми и 
углекислотными огнетушителями, асбестовым 
полотном и ящиками с сухим песком вместимо- 
стью не менее 0,5 м на каждые 50 м площади 
склада; у каждого ящика с песком должна быть 
деревянная лопата или совок.

Тушение пожара водой запрещается.
7.3.119. Барабаны с карбидом кальция могут 

храниться как в горизонтальном, так и в верти
кальном положениях.

В механизированных складах допускается 
хранение барабанов с карбидом кальция в три 
яруса при вертикальном их положении, а при 
отсутствии механизации - не более чем в три 
яруса при горизонтальном положении и не более

чем в два яруса - при вертикальном. Между яру
сами барабанов должны быть уложены доске 
толщиной 40-50мм.

Ширина проходов между уложенными в 
штабеля барабанами с карбидом кальция должна 
быть не менее 1,5 м.

7.3.120. Пустую тару из-под карбида каль
ция следует хранить в специально отведенных 
местах вне производственных помещений. Хра
нить на складах вскрытые или поврежденные 
барабаны с карбидом кальция запрещается.

7.3.121. На торцевой или боковой поверхно
сти барабанов должна быть несмываемая над
пись "Беречь от влага и огня. Карбид кальция".

7.3 Л 22. В местах хранения и вскрытия бара
банов с карбидом кальция курение, пользование 
открытым огнем и применение инструмента, мо
гущего образовывать при ударе искры, запреща
ется. Вскрывать барабаны с карбидом кальция 
следует латунными зубилом и молотком. Запа
янные барабаны должны открываться специаль
ным режущим приспособлением. Место реза на 
крышке барабана предварительно смазывается 
слоем солидола толщиной 3-5 мм для облегчения 
процесса резания металла и исключения воз
можности образования искр.

Случайно просыпанный карбид кальция 
должен быть тщательно собран. Вскрытие бара
банов с карбидом кальция, развеска его, отсев 
мелочи и пыли должны производиться в специ
альных помещениях.

7.3.123. Вскрытие, но не полностью исполь
зованные барабаны с карбидом кальция должны 
быть защищены непроницаемыми для воды 
крышками с отогнутыми краями, плотно охва
тывающими барабан. Высота борта крышки 
должна быть не менее 50 мм. В открытом виде 
должно быть не более одного барабана.

7.3.124. Дробить и развешивать карбид 
кальция следует осторожно, избегая образова
ния в скопления пыли. Рабочие, занятые на этих 
работах, должны быть обеспечены противогаза
ми марки М (или противопылевыми респирато
рами и защитными очками) и рукавицами.
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7.4. СВАРКА
ТЕРМИТНЫМИ ПАТРОНАМИ

7.4.1. Термитные патроны должны соответ
ствовать требованиям РБИД. 771936.001-ТУ 
"Патроны термитные для сварки проводов линий 
электропередачи. Технические условия".

7.4.2. При работе с термитными патронами 
и спичками к ним следует предъявлять требова
ния, как к огнеопасным материалам.

7.4.3. Термитные патроны, имеющие незна
чительную чувствительность к механическому и 
тепловому воздействию, должны быть заверну
ты в один слой парафинированной бумаги по 
2 - 1 0  шт. и уложены в пакеты из полиэтиленовой 
пленки, торцы которых завариваются, или в два 
слоя парафинированной бумаги без укладки в 
пакеты из полиэтиленовой пленки. На упаков
ках с патронами должен быть указан тип патро
нов.

Термитные спички чувствительны к меха
ническому и тепловому воздействию; упаковы
вать их следует отдельно от термитных 
патронов. Термитные спички по 35 шт. должны 
быть уложены в картонные коробки горизон
тальными рядами, воспламенительными голо
вками в противоположные стороны. Коробки со 
спичками, предварительно завернутые в перга
мент, следует укладывать в мешки из полиэти
лена.

Пакеты с патронами и мешки со спичками 
должны быть уложены в ящики и разделены па
рафинированной бумагой или полиэтиленовой 
пленкой.

7.4.4. Термитные патроны и спички допу
скается хранить в упакованном виде в одном 
хранилище, но раздельно. Рекомендуется ящи
ки с термитными спичками хранить в металли
ческих шкафах, обложенных листовым 
асбестом. Хранилище должно быть закрытым, 
несгораемым, проветриваемым и сухим с отно
сительной влажностью воздуха не более 80%. 
Запрещается держать в хранилище одновремен
но со спичками и патронами легковоспламеняю

щиеся материалы.
7.4.5. Перевозить термитные патроны необ

ходимо в заводской упаковке в автомашине с 
крытым кузовом. В машине должны быть бре
зент, два углекислотных огнетушителя и лопата. 
В кузове автомашины не должно быть горючих и 
смазочных материалов, а также посторонних 
грузов. С левой стороны автомашины к кабине 
должен быть прикреплен красный флажок, ука
зывающий на опасность груза.

При перевозке, погрузке и выгрузке ящиков 
с термитными патронами и спичками не следует 
допускать сильных сотрясений и бросков.

7.4.6. Перед началом сварки вблизи сгорае
мых конструкций и материалов (деревянных 
опор, подмостей и т.п.) рабочее место должно 
быть очищено от горючих материалов. Для иск
лючения соприкосновения горящей термитной 
спички и шашки со сгораемыми конструкциями 
и материалами под них необходимо подклады
вать листовой асбест, стальной лист и т.п.

Сгоревшие термитные спички следует 
класть в специальную стальную коробку, подве
шенную около места работы, или на заранее под
готовленную несгораемую площадку.

7.4.7. Запасные термитные патроны должны 
находиться в рабочей сумке отдельно от термит
ных спичек.

Термитные спички должны быть в завод
ской упаковке.

7.4.8. Пользоваться увлажненными термит
ными патронами запрещается. Попадание воды 
на горящий термитный патрон может вызвать 
взрыв и ожоги.

7.4.9. При зажигании термитной спички и 
поджигании термитной шашки патрона необхо
димо находиться от загоревшейся шашки на рас
стоянии не мнее 0,5 м.

Наклоняться над горящей термитной шаш
кой запрещается.

7.4.10. Трогать или исправлять рукой горя
щий или остывающий термитный патрон запре
щается.

7.4.11. После остывания термитной шашки
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(до темного цвета) образовавшийся шлак следу
ет сбивать в направлении от себя на заранее под
готовленную площадку. Выполнять эту работу 
необходимо в щитках или закрытых защитных 
очках со светофильтрами, соответствующими 
требованиям п. 7.1.29 настоящих Правил.

7.4.12. Зажигать термитные спички и под
жигать термитные шашки следует в защитных 
очках со светофильтрами Д-2 или Д-3.

7.5. РАБОТЫ С КЕРОСИНОРЕЗОМ

7.5.1. Работы с керосинорезом должны вы- 
г..сняться в соответствии с требованиями насто
ящих Правил и "Правил пожарной безопасности 
при проведении сварочных и других огневых ра
бот на объектах народного хозяйства".

7.5.2. К использованию допускаются только 
керосинорезы заводского изготовления. Все ке
росинорезы должны находиться на учете и иметь 
инвентарный номер.

7.5.3. Для подачи херосина в резах должны 
применяться рукава из бензостойкой резины в 
соответствии с ГОСТ 9356-75. Длина рукавов 
должна быть не более 30 м. Рукава должны иметь 
плотные надежные соединения между собой и со 
штуцерами резаков, керосиновых бачков, бал
лонов с кислородом.

Наружный слой рукава, предназначенного 
для керосина, должен иметь желтый цвет, для 
кислорода - синий.

7.5.4. * Бачок для керосина должен быть гер
метичным. На нем необходимо иметь манометр, 
а также предохранительный клапан, не допуска
ющий повышения давления в бачке более 
0,49 МПа (5 кгс/см2). Бачки должны испыты
ваться гидравлическим давлением 1 МПа <10 
кгс/см2) при вводе в эксплуатацию и периодиче
ски не реже 1 раза в год, а также после ремонта с 
записью об этом в специальном журнале. Бачки, 
не испытанные гидравлическим давлением, 
имеющие течь горючей жидкости или неисправ
ный насос, к эксплуатации не допускаются. Для 
определения неплотностей в соединениях бачка

и резака следует пользоваться мыльной эмуль
сией.

7.5.5. Наливать керосин в бачок разрешает
ся не более чем на 3/4 его вместимости и только 
после отстаивания или фильтрования через сук
но или мелкую сетку. Доливать керосин в бачок 
во время работы запрещается. Пролитый керо
син должен быть немедленно убран.

Применять в качестве горючего для кероси
нореза бензин запрещается.

7.5.6. На месте проведения керосинорезных 
работ запас керосина должен быть не более смен
ной потребности. Керосин должен находиться в 
небьющейся, плотно закрывающейся таре на 
расстоянии не менее 1 0  м от места работы.

7.5.7. Бачок с керосином должен находиться 
не ближе 5 м от баллонов с кислородом и от 
источников открытого огня и не ближе 3 м от 
рабочего места резчика. Бачок должен быть рас
положен так, чтобы на него не попадали пламя и 
искры при работе.

7.5.8. Площадка, на которой производится 
работа с керосинорезом, должна быть полностью 
освобождена от посторонних предметов, мусора 
и горючих материалов. Курить на ней запреща
ется.

7.5.9. На площадке должны быть средства 
пожаротушения: углекислотные огнетушители, 
листовой асбест и песок. Тушить загоревшийся 
керосин водой запрещается.

7.5.10. Работа с керосинорезом в резервуа
рах и подземных сооружениях запрещается.

7.5.11. Перед'началом работы у керосиноре
за должна быть проверена исправность армату
ры, плотность соединений рукавов на ниппелях, 
исправность резьбы в накидных гайках и го
ловках.

7.5.12. Работа неисправной керосиновой го
релкой или керосинорезом запрещается.

7.5.13. При зажигании резака сначала дол
жен быть пущен керосин, подогревающий кис
лород, и зажжено пламя; затем после подогрева 
испарителя пущен режущий кислород. При ту
шении резака сначала должен закрываться вен-
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гиль подачи керосина, а затем кислорода. Рабо
тать резаком с перегретым (до вишневого цвета) 
испарителем запрещается. При работе кероси
норез должен давать ровное голубое пламя, не 
должен самопроизвольно гаснуть, выбрасывать 
керосин, давать хлопки и обратные удары пла
мени.

7.5.14. При обнаружении неисправности го
релки или керосинореза в процессе работы, а 
также при обратном ударе пламени должен быть 
немедленно погашен резак: закрыт вентиль под
ачи кислорода на резаке, затем прекращена по
дача кислорода от баллона или 
кислородопровода, после чего закрыт вентиль 
подачи керосина на резаке и бачке.

7.5.15. Работать с керосинорезом, если 
брызги керосина попали на одежду работающе
го, запрещается.

7.5.16. Зажимать, перекручивать или зала
мывать рукава, подающие кислород и керосин к 
резаку, а также использовать кислородные рука
ва для подвода керосина к резаку запрещается.

7.5.17. При использовании одновременно 
нескольких резаков все лица, принимающие 
участие в работе, обязаны следить за тем, чтобы 
пламя не попало на работающих рядом.

7.5.18. Стоять против горящего или включа
емого в работу керосинореза, а также подвеши
вать резак во время работы вертикально, 
головкой вверх, запрещается.

7.5.19. Подходить с зажженным резаком к 
бачку для подкачки воздуха запрещается. Во 
время подкачки бачка резак с закрытым венти
лем режущего кислорода должен находиться на 
специальной подставке.

7.5.20. Производить резку при давлении 
воздуха в бачке с керосином, превышающем 
рабочее давление кислорода в резаке, запре
щается.

7.5.21. * При перерывах в работе должно 
быть перекрыто горючее керосиновым вентилем 
зли краном на рукоятке. После прекращения ра
боты резак должен быть уложен или подвешен 
головкой вниз.

7.5.22. При прекращении работы воздух из 
бачка с керосином должен быть спущен после 
того, как будет погашено пламя резака. До пол
ного выпуска воздуха из бачка нельзя отверты
вать крышку (гайку) насоса.

7.5.23. После окончания работы керосин из 
рукавов должен быть слит в бак, рукава продуты 
сжатым воздухом, резаки очищены. Остаток ке
росина должен быть сдан в кладовую горючесма
зочных материалов, а керосинорез и рукава - в 
инструментальную.

7.6. ПАЯЛЬНЫЕ РАБОТЫ

7.6.1. Все паяльные лампы должны нахо
диться на учете и иметь инвентарный номер.

7.6.2. * Каждая лампа должна иметь паспорт 
с указанием результатов заводского гидравличе
ского испытания и допустимого рабочего давле
ния. Лампы снабжаются пружинными 
предохранительными клапанами, отрегулиро
ванными на заданное давление.

7.6.3. Рабочее место при проведении паяль
ных работ должно быть очищено от горючих ма
териалов, а находящиеся на расстоянии менее 
5 м сгораемые конструкции должны быть надеж
но защищены от возгорания металлическими эк
ранами или политы водой.

7.6.4. Заправляемое в паяльную лампу го
рючее должно быть очищено от посторонних 
примесей и воды.

7.6.5. До начала работы паяльной лампой 
необходимо проверить:

не вывертывается ли полностью без ослабле
ния нажимной втулки вентиль, регулирующий 
подачу горючего из баллона лампы в горелку. 
Если регулировочный вентиль вывертывается, 
лампу разжигать запрещается;

плотность резервуара (нет ли подтекания), 
отсутствие течи газа через резьбу горелхи и т.п.;

правильность наполнения (заливать горю
чее в резервуар паяльной лампы следует не более 
чем на 3/4 его емкости);

плотность завертывания заливной пробки.
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7.6.6. Разжигать паяльные лампы непосред
ственно у маслонаполненных аппаратов запре
щается.

7.6.7. Заправлять или выливать из лампы 
горючее, разбирать и ремонтировать лампу, от
вертывать горелку вблизи открытого огня, а так
же курить запрещается. Доливать горючее в 
неостывшую лампу запрещается.

7.6.8. # В процессе работы необходимо:
правильно регулировать пламя;
избегать наклона лампы и ударов по ней;
располагаться возможно ближе к вытяжным

шкафам, зонтам или воронкам вытяжной венти- 
зции.

7.6.9. Подогревать горелку горючим из лам
пы, накачиваемой насосом, запрещается.

7.6.10. При обнаружении неисправностей 
(подтекания резервуара, утечки газа через не
плотности резьбы горелки, деформации резерву
ара и т.п.) нужно немедленно возвратить лампу 
в инструментальную для ремонта.

7.6.11. Выпускать воздух из резервуара лам
пы через заливную пробку можно только после 
того, как лампа потушена и ее горелка полно
стью остыла. Снимать горелку с резервуара лам- 
лы до снятия давления запрещается.

7.6.12. Использование бензина или смеси 
бензина с керосином в качестве горючего для

лампы, работающей на керосине, запрещается.
7.6.13. * Ежедневно по окончании работы 

лампу следует сдавать в инструментальную. По
рядок сдачи лампы по окончании работы может 
быть другам, исходя из местных условий.

7.6.14. Применить паяльные лампы для ото
гревания замерших водопроводных, канализа
ционных труб и труб пароводяного отопления в 
зданиях, имеющих сгораемые конструкции или 
отделку, запрещается.

7.6.15. * Проверка паяльных ламп на герме
тичность (плотность) должна производиться не 
реже 1 раза в месяц. Проверку должен проводить 
мастер или другое специально выделенное лицо, 
назначенное приказом (распоряжением) по 
предприятию (подразделению). При проверке 
следует обращать внимание на герметичность 
корпуса лампы, состояние нарезки регулирую
щего вентиля, сальниковой втулки, заливной 
пробки и сальниковой набивки. Плотность 
проверяется путем накачивания поршнем возду
ха в лампу и смазки мыльной эмульсией воз
можных мест утечки или погружения лампы в 
ванну с водой. Результаты проверок ламп зано
сятся в журнал учета и проверок произвольной 
формы.

7.6.16. Неисправные паяльные лампы хра
нить вместе с исправными запрещается.
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8. КУЗНЕЧНО-ПРЕССОВЫЕ РАБОТЫ. 
РУЧНАЯ КОВКА

8 .1 . * Кузнечно - прессовое оборудование 
должно соответствовать требованиям 
ГОСТ 12.2.017-86 "ССБТ. Оборудование куз
нечно-прессовое. Общие требования безопасно
сти", производство кузнечно-прессовых работ - 
ГОСТ 12.3.026-81. "ССБТ. Работы кузнечно
прессовые. Требования безопасности".

Конструкции электропечей для нагрева за
готовок должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 12.2.007.9-88 "ССБТ. Оборудование элек
тротермическое. Требования безопасности", 
"Правил устройства электроустановок”. Экс
плуатация электропечей должна осуществлять
ся согласно "Правилам технической 
эксплуатации электроустановок потребителей" 
и "Правилам техники безопасности при экс
плуатации электроустановок потребителей", 
утвержденным Главгосэнергонадзором Мин
энерго СССР.

Оборудование печей, работающих на газо
вом топливе, и их эксплуатация должны соот
ветствовать "Правилам безопасности в газовом 
хозяйстве", утвержденным Госгортехнадзором.

8.2. К кузнечно-прессовым работам допу
скаются лица не моложе 18 лет, имеющие соот
ветствующее удостоверение и прошедшие 
обучение и проверку знаний инструкции по ох
ране труда по специальности.

8.3. На рабочем месте должна быть вывеше
на краткая инструкция по охране труда для ра
ботающего на кузнечно-прессовом 
оборудовании.

8.4. Полы кузнечно-прессовых цехов долж
ны быть сделаны из прочного материала, стойко
го к воздействию нагретого металла 
(клинкер-брусчатка и т.п.), и иметь ровную, не
скользкую поверхность. Допускаются полы из 
стальных (чугунных) рифленых плит с тщатель
ной их пригонкой.

8.5. Применяемый для кузнечно-прессовых 
работ ручной инструмент должен соответство
вать ГОСТ 11384-75-ГОСТ 11435-75 "Инстру
мент кузнечный для ручных и молотовых 
работ” и требованиям разд. 3.4 настоящих 
Правил.

8 .6 . Клещи, крючки, пинцеты должны быть 
изготовлены из стали, не поддающейся закалке.

8.7. Для охлаждения ручного инструмента у 
оборудования (наковален горячей ковки) долж
ны устанавливаться емкости с водой.

8 .8 . Инструмент, применяемый для загруз
ки ь выгрузки заготовок на электротермических 
установках, должен иметь изолированные по 
длине захвата рукоятки.

8.9. В рабочем положении зазор между ру
коятками клещей должен быть не менее 35 мм. 
Для ограничения сближения рукояток должны 
предусматриваться упоры.

8.10. Наковальни для ручной ковки должны 
закрепляться на подставках.

8.11. При установке наковальни ее рабочая 
поверхность должна быть над уровнем пола в 
пределах 600-800 мм.

8.12. Расстояние между наковальней игор
ном должно быть не менее 1,5 м, между рядом 
расположенными наковальнями - не менее 4 м и 
от наковальни до прохода - не менее 2  м.

8.13. При работе со стороны проходов необ
ходимо устанавливать щиты, предохраняющие 
окружающих от отлетающей окалины и частиц 
металла, а также экраны, предохраняющие от 
вредного теплового воздействия нагревательных 
устройств.

8.14. Работа должна выполняться в защит
ных очках или щитках. При обработке поковок, 
нагретых до белого накала, работающие должны 
пользоваться очками или щитками со свето
фильтрами.
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8.15. Ковка пережженного иля охладивше
гося ниже нормы металла запрещается.

Подвергающиеся удару инструменты перед 
применением необходимо подогревать, а силь
но нагревшиеся во время работы инструменты 
охлаждать в емкости с водой и затем просу
шивать.

8.16. Окалину и обрубки с наковальни сле
дует удалять специальными средствами, щетка
ми и короткой метлой. Допускается 
пользоваться воздухосдувом для удаления ока
лины с наковальни, если организован сбор ока
лины в специальную тару по герметичному 
воздуховоду.

8.17. Клещи должны подбираться точно по 
профилю поковки. Губки клещей должны плот
но прилегать к поковке и надежно удерживать ее

в требуемом положении.
8.18 Перед ковкой необходимо удалять ока

лину с заготовки специальным устройством, ме
таллической щеткой, скребком или легкими 
ударами молотка. Заготовка должна плотно при
легать к наковальне.

8.19. Подъем и перемещение к наковальне 
вручную коротких н тяжелых заготовок должны 
выполняться с применением самозажимающих 
клещей с разведенными цевками. Эти операции 
должны выполнять два человека; подача заго
товки на наковальню должна производиться по 
команде старшего.

8.20. Ручки инструмента при ударах сле
дует держать сбоку, а не перед собой, не 
допуская ударов по клещам, ручкам инстру
мента и т.п.
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Приложение  3*
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Номер
партии

Обозначе
ние типо
размера 
круга, стандарта 
или TV

Характе
ристика 
крута и 

отметка о 
химичес
кой обра
ботке или механи
ческой пе
ределке

Рабочая
скорость

top*, указанная в марки
ровке 

круга, м/с

Частота
вращения

кругапри
испыта

нии,
мин~*

Результаты
испытания

Подписьлица,
ответ

ственного
заиспытания

1 2 3 4 5 б 7 8 9 1 0

Примечание.  В графе "Результаты испытания" в случае разрыва круга должна 
указываться скорость, при которой произошел разрыв.



Приложение 4

ЖУРНАЛ УЧЕТА, ПРОВЕРКИ И ИСПЫТАНИЙ ЭЛЕКТРОИНСТРУМЕНТА И ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ К НЕМУ

Наиме*
новаииеэлектро*инстру
мента

Инвентарный
номер

Дата послед
него испытания, 
проверки

Причинаиспытания,
проверки

Испытаниеизоляции
повышеннымнапряжением

Измерение
сопротивленияизоляции

Проверка 
исправности цепи заземления

Внешний осмотр и 
проверка работы на холостом ходу

Дат»
следую

щегоиспы-
ания,

проверки

Лицо,производившее
проверку,испытание

После
ремонта

Периоди
ческая Дата Результат Дата Результат Дата Результат Дата Результат Ф.И.О. Подпись

‘ 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 13 14 15 16

Приложение  5
ЖУРНАЛ УЧЕТА И ОСМОТРА ТАКЕЛАЖНЫХ СРЕДСТВ, МЕХАНИЗМОВ И ПРИСПОСОБЛЕНИЙ

Наименование 
грузоподъемных механизмов 

и приспособлений, такелажных 
средств

Инвентарныйномер
Грузоподъемность, кг

Дата
последнегоиспытания

Причинаиспытания(осмотра)
Сведения о произведенных 
ремонтах 

суказаниемдаты

Техническоеосвидетельствование
Датаи результат испытания (осмотра)

Датаследующего
техническогоосвидетельст
вования

Председатель комиссии 
или лицо,проводившее испытание 
(осмотр)

Осмотр Стати
ческоеиспытание

Динамическое
испытание

Ф.И.О. Подпись

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 И 1 2 13
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Приложение б

ДОПУСТИМАЯ ТОЛЩИНА ЗУБЬЕВ ШЕСТЕРЕН 
ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ ЛЕБЕДОК ПРИ ИЗНОСЕ

Модуль шестерни Высота зуба, мм Толщина зуба, мм

номинальная минимально-допустимая

4 3,0 5,34 4,2
5 3,7 6,7 5,4
6 4,5 8,09 6,5
7 5,2 1 0 , 8 6 7,6
8 6 , 0 12,17 8,7
9 6,7 13,6 9,8

1 0 7,5 14,93 1 0 , 8

И 8 , 2 15,0 1 2 , 0

1 2 9,0 16,31 13,0
13 9,7 17,67 13,9
14 10,5 19,06 15,7
16 1 2 , 0 21,84 17,5
18 13,5 2 2 , 6 18,1
2 0 15,0 27,38 21,9

П р и м е ч а н и е .  Фактические размеры измеряются по описку на бумаге наиболее 
изношенного зуба.

Приложение 7

ДОПУСТИМЫЙ ИЗНОС РОЛИКОВ БЛОКОВ

Грузоподъемность 
блоков, т Диаметр ролика, мм Толщина реборды, мм

номинальный допустимый номинальная допустимая

1 150 146 4 2,5
2 2 0 0 194 5 3
3 225 2 2 0 6 4
4 250 242 6 4
5 275 266 8 5
6 300 290 8 5
7 325 315 8 5

1 0 350 340 8 5
15 400 388 8 5
2 0  и выше 400 388 8 5
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П р и л о ж е н и е в
НОРМЫ ПРОЧНОСТИ СТАЛЬНЫХ КАНАТОВ И ЦЕПЕЙ

Т а б л и ц а  1

Число проколов каната при заплетке

Диаметр каната, мм Число проколов каждой пряди, не менее

До 15 4
Свыше 15 до 28 5
Свыше 28 до 60 6

Т а б л и ц а  2

Наименьший допустимый коэффициент запаса прочности канатов

Наименование канатов Привод грузоподъемной машины 
и режим работы механизма

Коэффициент
запасапрочности
канатов

Грузовые и стреловые Ручной
Машинный:

4,0

легкий 5,0
средний 5,5
тяжелый и 
весьма тяжелый

6 , 0

Растяжки стрелы - 3,5
Грейферный:

6 , 0у грейферов с раздельным двух- —
моторным приводом (принимая, что вес 
грейфера с материалом равномерно 
распределен на все канаты)

у грейферов с одномоторным приводом - 5,0

у грейферов одноканатных и моторных - 5,0

Оттяжки мачт и опор:
3,5постоянно действующих кранов —

кранов со сроком работы до 1  года - 3,0

Несущие канаты кабельных кранов:
3,5постоянно действующих

со сроком работы до 1 года - 3,0

Тяговые канаты, применяемые на кранах - 4,0
Канаты для кулачковых поддержек и - 3,0

подвески электропроводов кабельных 
кранов

6 , 0Канаты полиспастов для заякоривания -
несущих канатов (кабельных кранов)

Канаты лебедок, предназначенных для - 9,0
подъема людей

4,0Канаты, используемые при монтаже крана -
Канаты для подъема и опускания стрелы в - 3,5

диапазоне нерабочих вылетов

i ........ - .......
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Таблица 3

Коэффициент запаса прочности сварных и штампованных цепей

Назначение цепи
Коэффициент запаса прочности

Ручной привод Машинный
привод

Грузовая, работающая на гладком 
барабане

3 6

Грузовая, работающая на звездочке 
(калиброванная)

3 8

Для стропов 5 5

П р и л о ж е н и е  9

ОПРЕДЕЛЕНИЕ УСИЛИЯ В ВЕТВЯХ СТРОПОВ

Груз массой т , кг, подвешивается к крюку 
с помощью ветвей стропового каната или це
пей, наклоненных под углом а  от вертикали 
(см.рисуно").

При известной массе m усилие S, хгс, воз
никающее в каждой ветви каната, определяется 
по формуле:

S = n T ’

гдек - число ветвей каната;
п - коэффициент, зависящий от угла а  

и равный:

Угол а ,  град......... О 15 30 45
Коэффициент... 1,00 1,03 1,15 ^ 4 2



по
П р и л о ж е н и е  1 C

НОРМЫ БРАКОВКИ СТАЛЬНЫХ КАНАТОВ

1. Браковка находящихся в работе сталь
ных канатов (тросов) производится по числу 
обрывов проволок на длине одного шага свивки.

Браковка канатов, изготовленных из про
волок одинакового диаметра, производится со
гласно данным табл Л.

2. Шаг свивки каната определяют следую
щим образом. На поверхность какой-либо пря- 
м? (см.рисунок, где I - канат крестовой свивки; 
II - каната односторонней свивки) наносят мет
ку (точка а), от которой отсчитывают вдоль 
центральной оси каната столько прядей, сколь

ко их имеется в его сечении (например, шесть в 
шестипрядном канате) и на следующую после 
отсчета прядь (в данном случае на седьмой) на
носят вторую метку (точка б). Расстояние меж
ду метками (точками а и б) принимается за шаг 
свивки каната. У многопрядных тросов (напри
мер, у каната конструкции 18x19=342 с одним 
органическим сердечником) имеется 6 прядей 
во внутреннем слое и 1 2  - в наружном.

Шаг свивки определяется по числу прядей 
в наружном слое.

3. Браковка каната, изготовленного из про
волок ра ичного диаметра, конструкции 
6x19=114 с одним органическим сердечником 
производится согласно данным, приведенным в 
первой графе табл. 1 , причем за норму браковки 
принимается условное число обрывов , т.е. при

подсчете обрывов обрыв тонкой проволоки при
нимается за 1, а толстой - за 1,7. Например, 
если на длине одного шага свивки каната при 
первоначальном коэффициенте запаса прочно
сти до б имеется шесть обрывов тонких и пять 
обрывов толстых проволок, то условное число 
обрывов составляет 6*1+5«1,7=14,5, т.е. более 12 
(см.табл.1 ) и, следовательно, канат бракуется.

4. Число проволок на одном шаге свивки 
как признак браковки каната, конструкция ко
торого не приведена в табл.1 , определяют исхо
дя из данных, помещенных в этой таблице для 
каната, ближайшего по числу прядей и числу 
проволок в сечении. Например, для каната кон
струкции 8x9=152 с одним органическим сер
дечником ближайшим является канат 6x19=114 
с одним органическим сердечником. Для опре
деления признака браковки следует число об
рывов на одном шаге свивки для каната 
6x19=114 умножить на коэффициент 
96:72=1,33 где 96 и 72 - число проволок в на
ружных слоях прядей канатов указанных кс:.- 
струкий соответственно.

Число проволок в наружных слоях прядей 
берется из соответствующего государственного 
стандарта или определяется путем подсчета на 
канате.

5. Канаты грузоподъемных машин, пред
назначенных для подъема людей, а также 
транспортирующих расплавленный или раска
ленный металл, взрывчатые, огнеопасные и 
ядовитые вещества, бракуют при вдвое мень?' 
шем числе обрывов проволок на одном шаге 
свивки, чем указано в табл. 1 .

6 . При наличии у каната поверхностного 
износа или коррозии проволок число обрывов 
на шаге свивки как признак браковки должно 
быть уменьшено в соответствии с данными 
табл.2 .

При износе или коррозии, достигших 40%
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Т а б л и ц а  1

Число обрывов проволок на длине одного шага свивки штата, 
при котором канат должен быть забракован

Первоначальный 
коэффициент 

запаса прочности 
при установленном 

Правилами 
отношении D:d*

Конструкция каната

6х19=114+1ос** бх37-222+1ос 6х61=366+1ос 18x19=342+1ос

Свивка

кресто
вая

одно
сторон

няя
кресто

вая
одно

сторон
няя

кресто
вая

одно
сторон

няя
кресто

вая
одно

сторон
няя

До 6 1 2 6 2 2 1 1 36 18 36 18

Свыше 6  до 7 14 7 26 13 38 19 38 19

Свыше 7 16 8 30 15 40 2 0 40 2 0

* D - диаметр барабана, мм; d - диаметр каната, мм. 
* *  ос- органический сердечник.

и более первоначального диаметра проволок, 
каната должен быть забракован.

Таблица  2
Нормы браковки каната в зависимости 
от поверхностного износа или коррозии

Уменьшение 
диаметра проволок 

в результате по
верхностного 

износа или коррозии, 
%

Число
обрывов проволок 
на шаге свивки, 

% от норм, 
указанных в табл.1

1 0 85
15 75
2 0 70
25 60
30 и более 50

Износ или коррозия проволок по диаметру 
определяются микрометром или иным инстру
ментом, обеспечивающим достаточную точ
ность. Для этого отгибается конец проволоки в 
месте обрыва на участке наибольшего износа.

Диаметр проволоки замеряется у отогнутого кон
ца после предварительного удаления с него грязи 
и ржавчины.

7. При числе обрывов проволок на длине 
одного шага свивки меньше, чем указано в 
табл.1 или чем определено согласно пп. 3, 4,5 и 
б настоящих Норм, а также при наличии повер
хностного износа проволок без их обрыва канат 
может быть допущен к работе при условии;

тщательного наблюдения за его состояни
ем при периодических осмотрах с записью 
результатов в журнал осмотров;

смены каната по достижении степени из
носа, указанной в настоящих Нормах.

8 . Если груз подвещен на двух канатах, то 
каждый канат бракуется в отдельности, 
причем допускается замена одного, более изно
шенного каната.

9. При обнаружении в канате оборванной 
пряди его дальнейшая эксплуатация запре
щается.
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Пр и л ож е н  ие 1 1  

Форма рекомендуемая

ЖУРНАЛ ПРИЕМКИ И ОСМОТРА ЛЕСОВ И ПОДМОСТЕЙ

Место 
установки 
лесов или 
подмостей 

и их высота, 
наименование 
организации, 

их
установившей

Тип лесов или 
подмостей, 

кем утвержден 
проект

Дата приемки 
или осмотра 

лесов
или подмостей 

и номер 
акта приемки 

лесов

Заключение 
о пригодности 

лесов
или подмостей

Ф.и.о. лица, 
произ

водившего при
емку

или осмотр 
лесов

или подмостей, 
должность, 

наименование 
организации

Подпись лица, 
производивше

го приемку 
или осмотр 

лесов
или подмостей

1 2 3 4 5 6
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