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ATOMSKILLS





Техническое описание

Токарная обработка на станках с ЧПУ

Организация «AtomSkills» в соответствии с Уставом WorldSkills Russia, Регламентом и Правилами конкурса, приняла следующие минимальные требования в профессиональной компетенции «Токарная обработка на станках с ЧПУ» для чемпионата «AtomSkill2016».
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Введение.


Технология использования станков с числовым программным управлением (ЧПУ) проникла во все сферы жизнедеятельности человека. Многие люди не представляют себе, насколько важную роль играют эти технологии в их жизни, а меж тем они применяются в производстве автомобилей, самолетов, компонентов любых машин, форм для отливки деталей, используемых в бытовой технике, сотовых телефонах, игрушках, а также медицинских протезов и т.п.


Благодаря технологиям ЧПУ такое оборудование, как токарный  станок, электроэрозионный станок, фрезерный станок, которые ранее управлялись человеком, теперь управляются компьютерным модулем. Теперь специалисты используют станки с ЧПУ для резки и придания формы точным деталям. Для того, чтобы сформировать готовую деталь, процесс обработки может быть начат с монолитного блока, заранее обработанной заготовки.


Таким образом, ЧПУ подразумевает компьютер, который читает инструкции и приводит в действие станок, механическое устройство с электрическим источником питания, используемый для производства деталей посредством выборочного удаления материала. Для этого необходима программа, состоящая из машинных кодов, которая создается вручную или автоматически с помощью CAD/CAM систем.


Для получения готовой детали, профессиональные токари, работающие на станках с ЧПУ, выполняют следующую последовательность действий:


Чтение чертежа и технического задания;


Создание программы с использованием стойки с ЧПУ;


Установка инструментов, зажимных приспособлений, заготовки на станке с ЧПУ;


Настройка условий обработки в зависимости от свойств металла и инструментов;


Обработка, проверка и поддержание точности размеров в пределах допуска.

Сегодня профессиональные операторы станков с ЧПУ, программирующие, управляющие и следящие за эффективностью и надежностью функционирования этих машин, востребованы во многих высокотехнологичных отраслях промышленности. Станки с ЧПУ используются повсеместно: на крупных предприятиях (например, автомобильные концерны), предприятиях среднего масштаба (изготовление пресс-форм) и малых предприятиях (сектор технического обслуживания). 


В связи с быстрым развитием технологий в области металлообработки, требования к операторам станков с ЧПУ постоянно возрастают и сегодня они играют ключевую роль в успехе металлообрабатывающей промышленности.

1. Квалификация и объём работ.


Конкурс проводится для демонстрации и оценки квалификации в данной компетенции.

Конкурсное задание состоит только из практической работы.

1.1. Требования к квалификации


Участники должны будут изготовить на токарном станке с ЧПУ металлические детали. Участнику отводится 240 минут. 

Участнику необходимо продемонстрировать знание следующего:


Стандартов качества;


Экологических стандартов, соблюдения техники безопасности.

Участнику необходимо обладать знаниями в следующих областях:


Математика;


Метрология;


Материаловедение.


Техническое проектирование и технологическое планирование;


Программирование и эксплуатация станка с ЧПУ;


Технология обработки материалов резанием;


Чтение чертежей и технического задания.

Участникам необходимо уметь:


Определять главный размер и второстепенный размер;


Определять параметры шероховатости поверхности;


Определять допуски размеров и форм расположения поверхностей;


Определять и устанавливать необходимые характеристики станочной обработки и ее исполнительные последовательности;


Правильно выбирать тип оснастки и приспособлений;


Выбирать режущий инструмент для обработки заданного материала;


Определять параметры обработки в зависимости от последовательности операций, типа материала;


Выбирать наилучшие методы обработки согласно типу производства и характеристикам детали;


Создавать программу, применяя машинные коды;


Пользоваться системой параметрического программирования;


Выбирать подходящие измерительные инструменты, контрольно-измерительные приборы; уметь правильно их использовать;


Корректно устанавливать на оборудование инструменты, оснастку и приспособления;


Задавать необходимые операции обработки для токарного станка с ЧПУ;


Корректировать параметры обработки в зависимости от последовательности операций, типов материала и операции, а также станка с ЧПУ;


Применять разные методы программирования токарного обрабатывающего центра с ЧПУ с приводным инструментом.

1.2. Теоретические знания


Теоретические знания необходимы, но они не подвергаются явной проверке.

2. Конкурсное задание


Изображённая ниже деталь должна быть изготовлена на токарном обрабатывающем центре с ЧПУ с приводным инструментом. Время, которое даётся на выполнение конкурсного задания, составляет 240 мин. По истечении этого времени выполнение конкурсного задания будет прервано Техническим экспертом в присутствии Экспертов-наблюдателей.


Все средства, необходимые для выполнения конкурсного задания, предоставляются организаторами «AtomSkills» в соответствии с инфраструктурным листом.


Перед началом соревнований в конкурсное задание вносится не менее 30% изменений. 


Конкурсное задание будет предоставлено участнику в соответствии с требованиями ЕСКД. Время на ознакомление с конкурсным заданием составляет 10 мин и не включается во время, необходимое для выполнения практической части конкурсного задания.
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3. Оценка


Выполненные конкурсные задания оцениваются в соответствии с регламентом начисления баллов, принятым в WorldSkills Russia на основании требований к компетенции, определяемых техническим описанием. Все баллы и оценки заносятся и регистрируются в Автоматизированной системе подведения итогов (CIS). Эксперты определяют результаты конкурса, используя 100-бальную шкалу. Переход от 100-бальной к 500-бальной шкале совершает CIS.


Обьективную оценку каждого критерия производят по 3 Эксперта, субъективную — по 5 Экспертов. Эксперты не оценивают своих Участников.


Баллы и/или оценки переносятся из рукописных оценочных ведомостей в  CIS по мере осуществления процедуры оценки. Каждый Эксперт имеет право проверить оценочную ведомость только своего Участника.

	№
	Критерии оценки
	Max кол-во баллов

	1
	Соответствие основных размеров детали размерам, заявленных на чертеже
	60

	2
	Соответствие второстепенных размеров детали размерам, заявленным на чертеже
	15

	3
	Наличие элементов детали
	10

	4
	Шероховатость
	5

	5
	Состояние поверхности детали, наличие повреждений и царапин
	2

	6
	Охрана труда и техника безопасности
	3

	7
	Неиспользованные подсказки
	3

	8
	Неиспользованная заготовка
	2

	Итого:
	100


Таблица №1 (ОБРАЗЕЦ)

Главные размеры деталей (2 балла за размер)

	№
	Размер
	Допуск
	Действительный размер
	Выполнен/нет

	1
	Ф70k6
	(+0,002\+0,021)
	
	

	2
	Ф70h5
	(-0,013)
	
	

	3
	Ф76
	(+0,015)
	
	

	4
	Ф96g6
	(-0.012/-0.036)
	
	

	5
	Ф32
	(+0.015)
	
	

	6
	Ф60
	(+0.02)
	
	

	7
	Ф68
	(+0.035/+0.02)
	
	

	8
	Ф89h5
	(-0.015)
	
	

	9
	Ф62
	(-0.05/-0.02)
	
	

	10
	Ф52
	(-0.006/+0.006)
	
	

	11
	Ф34
	(+0.06/+0.04)
	
	

	12
	Ф41s6
	(+0.043/+0.059)
	
	

	13
	76
	(+0.02/+0.01)
	
	

	14
	50
	(+0.02)
	
	

	15
	30
	(-0.015)
	
	

	16
	9
	(-0.015)
	
	

	17
	120
	(+0.01)
	
	

	18
	45.3
	(+0.02/+0.01)
	
	

	19
	6
	(+0.025)
	
	

	20
	15
	(+0.015)
	
	

	21
	7
	(-0.02)
	
	

	22
	9
	(+0.03/+0.01)
	
	

	23
	17
	(+0.03/+0.01)
	
	

	24
	10
	(+0.01/-0.01)
	
	

	25
	8
	(-0.01)
	
	


Количество выполненных размеров _____


Дата 




Подпись Главного эксперта     ______________________/_________________/

Подписи Экспертов-наблюдателей: №1 ______________/_________________/







№2 ______________/_________________/







№3 ______________/_________________/

Таблица 2 (ОБРАЗЕЦ)
Второстепенные размеры детали (1 балл за размер)
	№
	Размер
	Допуск
	Дейст-ный размер
	Выполнен\нет

	1
	Ф20,5
	
	
	

	2
	5,6
	
	
	

	3
	Ф23,5
	
	
	

	4
	6 (торцевая канавка)
	
	
	

	5
	30
	
	
	

	6
	40
	
	
	

	7
	55
	
	
	

	8
	5 (торцевая канавка)
	
	
	

	9
	ф50
	
	
	

	10
	ф58
	
	
	

	11
	ф40
	
	
	

	12
	ф84
	
	
	

	13
	8
	-0.1
	
	

	14
	5,5
	+0,15\-0.05
	
	

	15
	14
	+0,15\0,05
	
	


Количество выполненных размеров 



Дата 




Подпись Главного эксперта 



 
/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №1 

 
/


 /

Подпись Эксперта-наблюдателя №2 


/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №3 


/


 /

Таблица 3 (ОБРАЗЕЦ)

Наличие элементов детали (1 балл за элемент)

	№
	Элемент детали
	Выполнен/нет

	1
	Квадрат
	

	2
	Резьба М20х1.5
	

	3
	Торцовая канавка (с левой стороны чертежа)
	

	4
	Торцовая канавка (с правой стороны чертежа)
	

	5
	Наружный R3
	

	6
	Внутренний R3
	

	7
	Узел Y
	

	8
	Узел Z
	

	9
	Узел X
	

	10
	Коническая поверхность 20°
	


Количество выполненных элементов 



Дата 




Подпись Главного эксперта 



 
/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №1 

 
/


 /

Подпись Эксперта-наблюдателя №2 


/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №3 


/


 /
Таблица 4 (ОБРАЗЕЦ)

Шероховатость поверхностей (1 балл)

	№
	Контролируемая поверхность
	Измеренное значение
	Выполнен/нет

	1
	Шероховатость поверхности квадрата (Ra 0,8)
	
	

	2
	Шероховатость внутренней поверхности ф52 (Ra 0,4)
	
	

	3
	Шероховатость наружной поверхности ф96j6 (Ra 0,4)
	
	

	4
	Шероховатость наружной поверхности ф68 (Ra 0,4)
	
	

	5
	Шероховатость торца узла Y (Ra 0,4)
	
	

	6
	Шероховатость торца базы В (Ra 0,4)
	
	

	7
	Шероховатость торца размера 30 (Ra 0,4)
	
	

	8
	Шероховатость торца размера 120 (слева) (Ra 1,6)
	
	

	9
	Шероховатость торца размера 120 (справа) (Ra 1,6)
	
	

	10
	Шероховатость внутренней поверхности ф34 (Ra 0,8)
	
	


Количество выполненных поверхностей 



Дата 




Подпись Главного эксперта 



 
/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №1 

 
/


 /

Подпись Эксперта-наблюдателя №2 


/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №3 


/


 /
Иные требования (ОБРАЗЕЦ):

1. Наличие повреждений и царапин 



2. Охрана труда и техника безопасности 



3. Неиспользованная дополнительная заготовка 



4. Неиспользованные подсказки 



5. Невмешательство Технического Эксперта 



Дата 




Подпись Главного эксперта 



 
/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №1 

 
/


 /

Подпись Эксперта-наблюдателя №2 


/


/

Подпись Эксперта-наблюдателя №3 


/


 /

Подпись Эксперта-наблюдателя №4 


/


 /

Подпись Эксперта-наблюдателя №5 


/


 /

4. Отраслевые требования техники безопасности


При работе на металлообрабатывающем оборудовании следует руководствоваться правилами техники безопасности, которые прописаны в следующих документах:

· ГОСТ 12.2.009-99 – Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности.

· ГОСТ ЕН 12415-2006 – Безопасность металлообрабатывающих станков. Станки токарные с числовым программным управлением и центры обрабатывающие токарные.

· ГОСТ ЕН 12417-2006 – Безопасность металлообрабатывающих станков. Центры обрабатывающие для механической обработки.

· ГОСТ 12.0.230-2007 — Система стандартов безопасности труда. Системы управления охраной труда. Общие требования.

· ГОСТ 12.02.003-91 — Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.

4.1 Общие требования охраны труда

4.1.1 Настоящая инструкция разработана на основе требований, изложенных в «Межотраслевые правила по охране труда при холодной обработке металлов. ПОТ РМ 006-97», «Типовая инструкция по охране труда для станочников металлообрабатывающих станков (токарные, фрезерные, сверлильные, строгальные, шлифовальные и заточные станки) ТОИ Р-15-050-97», «Системы управления охраной труда » и предназначена для конкурсанта, выполняющего работы на станках с ЧПУ.

4.1.2 К самостоятельной работе на станках с ЧПУ допускаются лица не моложе 18 лет, не имеющие медицинских противопоказаний по результатам медицинских осмотров, прошедшие теоретическое и практическое обучение безопасным приемам и методам работы на оборудовании, успешно сдавшие экзамены в квалификационной комиссии по месту работы, имеющие группу по электробезопасности не ниже II, прошедшие инструктаж по охране труда, стажировку на рабочем месте и проверку знаний по охране труда, пожарной безопасности. Работник должен быть обучен оказанию первой помощи в соответствии с «Перечнем состояний, при которых оказывается первая помощь, и перечнем мероприятий по оказанию первой помощи», утвержденных приказом Минздравсоцразвития России от 04 мая 2012 года №477н.

4.1.2.1 Инструктаж на рабочем месте проводится перед началом конкурсного выступления Техническим экспертом и Экспертом по ТБ с практическим показом безопасных приемов и методов труда.

4.1.2.3 Конкурсант, не прошедший инструктаж, к конкурсному выступлению не допускается.

4.1.3 Конкурсант обязан:


- соблюдать установленные требования охраны труда, производственную дисциплину, правила внутреннего распорядка для конкурсантов, режим труда и отдыха;


- выполнять распоряжения (указания) Главного эксперта и Эксперта по ТБ, не допускать действий, мешающих другим конкурсантам выполнять конкурсное задание. Не создавать опасные и вредные условия труда;


- соблюдать технологические и другие производственные процессы, правила эксплуатации оборудования, механизмов, устройств, приборов и других технических приспособлений и средств, необходимых для выполнения работ, выполнять инструкции по охране труда.


- работать с исправными инструментами, оснасткой, приспособлениями, оборудованием, содержать рабочее место и орудия производства и передавать их сменяющему конкурсанту в технически исправном состоянии, а также соблюдать чистоту и порядок на конкурсной площадке;


- работать в исправной спецодежде, предусмотренной нормами, пользоваться электрозащитными средствами и бережно относится к ним. Запрещается находиться на конкурсной площадке в состоянии алкогольного, наркотического и токсикологического опьянения, а также под воздействием определенных лекарственных препаратов. Участник должен быть здоров физически и душевно.

4.1.4 На территории конкурсной площадки нужно быть внимательным, обращая внимание на предупредительные надписи, знаки. Не проходить в местах, не предназначенные для прохода.

4.1.5 На конкурсанта в процессе работы могут воздействовать следующие опасные и (или) вредные производственные факторы:


- подвижные части оборудования и оснастки;


- повышенная температура поверхностей оборудования и материалов;

- повышенное содержание вредных химических веществ рабочей зоны (масла, СОЖ);

- опасные отходы обработки (стружка)


- возможность поражения электрическим током (при нарушениях требований электробезопасности или неисправностях электрооборудования).

4.1.6 В соответствии с условиями труда конкурсанту выдаётся по установленным нормам средства индивидуальной защиты: 


- полукомбинезон хлопчатобумажный, 


- рубашка хлопчатобумажная, 


- ботинки кожаные с усиленным подноском с маслобензостойкой, антистатичной антискользящей подошвой; 


- защитные очки или предохранительный щиток из прозрачного материала, при необходимости.

В целях обеспечения безопасности при работе конкурсант, работающий на станках с ЧПУ, должен:

- знать безопасные методы и приемы выполнения работ; 


- знать конструкцию оборудования, устройство и назначение всех их частей, ограждений и блокировочных приспособлений, места размещения выключателей и точки заземления;


- уметь определять неисправности оборудования, их устройств и механизмов.

4.1.8 На территории конкурсной площадки и на рабочем месте необходимо соблюдать установленные правила взрыво- и пожарной безопасности:

4.1.8.1 Курить разрешается только в специально отведенных и оборудованных для этой цели местах.

4.1.8.2 Не допускать без Технического эксперта включение в электросеть неисправного или неукомплектованного оборудования.

4.1.8.3 Соблюдать установленную планировку конкурсной площадки и рабочего места.

4.1.8.4 Запрещается оставлять без присмотра включённое электрооборудование.

4.1.9 Необходимо знать и соблюдать правила личной гигиены и производственной санитарии:


- перед приемом пищи или курением необходимо мыть руки теплой водой с мылом;


- пищу разрешается принимать в специально отведенном помещении (месте) конкурсной площадки;


- для питья необходимо пользоваться водой из специально предназначенных для этой цели устройств (питьевые бачки, фонтанчики и т.п.) или использовать кипяченую воду;

На конкурсной площадке запрещается хранение пищевых продуктов, прием пищи и курение.

4.1.10 Конкурсант обязан немедленно извещать лично Главного эксперта, Технического эксперта и Эксперта по ТБ о любой ситуации, угрожающей жизни и здоровью людей, о каждом несчастном случае, происшедшем на конкурсной площадке, или об ухудшении состояния своего здоровья, в том числе о проявлении признаков острого профессионального заболевания (отравления), а также об обнаруженных во время работы неисправностях оборудования, приспособлений и инструмента, средств индивидуальной защиты и других нарушениях, влияющих на безопасность труда.

4.1.11 За нарушения требований настоящей инструкции, а также за нарушения производственной дисциплины в зависимости от характера и последствий нарушений конкурсант несет ответственность согласно  действующему законодательству.

4.2 Требования охраны труда перед началом работ

4.2.1 Одеть рабочую одежду и привести ее в порядок, застегнуть или закатать рукава выше локтя, заправить одежду так, чтобы не было развевающихся концов. Убрать волосы под плотно облегающий головной убор.

4.2.2 Получить от Технического эксперта конкурсное задание, ознакомиться с ним, уточнить неясные вопросы по выполнению задания.

4.2.3 Принять станок от предыдущего конкурсанта, убедиться в том, хорошо ли убраны станок и рабочее место, ознакомиться с имевшимися неполадками и сбоями в работе станка или электронной системы управления в предыдущей смене и о принятых мерах.

4.2.4 Проверить исправность режущего, измерительного, крепежного инструмента и приспособлений и разложить его устойчиво, в удобном для пользования порядке.

4.2.5  Не допускается принимать в работу станок с неубранной рабочей зоной станка.

4.2.6 Использовать в работе неисправный инструмент и приспособления ЗАПРЕЩАЕТСЯ.

4.2.7 До устранения выявленных неисправностей к работе не приступать. Работать на неисправном и не имеющем предусмотренных необходимых ограждений станке ЗАПРЕЩАЕТСЯ.

4.2.8 Пользоваться только исправным режущем инструментом. Перед установкой инструмента проверить:


- надежность крепления резца в расточной оправке или резцедержателе;


- целостность режущих пластин из твердого сплава; последний не должен иметь выкрошившихся мест, трещин, сетки и прижогов.

4.2.9 Подготовить щетку-сметку для удаления стружки, ключи, отвертки и другой необходимый инструмент.

4.2.10 В случае отсутствия на станке защитных устройств от отлетающей стружки надеть защитные очки или предохранительный щиток из прозрачного материала.

4.2.11 Проверить исправность подножной деревянной решетки (отсутствие поломанных планок, устойчивость).

4.3 Требования охраны труда во время работы

4.3.1 Выполнять только то конкурсное задание, которая разрешена Главным экспертом и Техническим экспертом.

4.3.2 Перед установкой на станок режущего инструмента и приспособлений очистить их от стружки и масла сухой ветошью. Тщательно очистить соприкасающиеся поверхности, чтобы обеспечить правильную его установку.

4.3.3 При установке и съеме режущего инструмента, открытые режущие части обертывать защищающим от порезов материалом (сухими ветошью, материей).

4.3.4 После затяжки сменных кулачков в гидравлическом патроне, тут же снять и убрать ключ.

ПОМНИ! ОСТАВЛЕННЫЙ КЛЮЧ ПРИ ВКЛЮЧЕНИИ ШПИНДЕЛЯ МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К ТЯЖЕЛЫМ УВЕЧЬЯМ!

4.3.5 Перед установкой на станок очистить от стружки, масла или СОЖ обрабатываемую деталь, особенно соприкасающиеся базовые и крепежные поверхности, для обеспечения правильной установки и прочности крепления детали.

4.3.6 Обрабатываемую деталь установить на станке правильно и надежно, чтобы во время хода станка были исключены возможности ее вылета или какие-либо другие нарушения технологического процесса.

4.3.7 Деталь закреплять в местах, находящихся как можно ближе к обрабатываемой поверхности.

4.3.8 При креплении детали за необработанные поверхности применять калёные кулачки.

4.3.9 При работе на станке следить за показаниями индикации на электронной стойке управления. При появлении сигналов ошибки или отказа работы системы остановить станок, сообщить о неисправности Техническому эксперту.

НЕОБХОДИМО ПОСТОЯННО ПОМНИТЬ, ЧТО ЛОЖНЫЕ СРАБАТЫВАНИЯ СТАНКОВ с ЧПУ, НАРУШЕНИЕ ЗАХВАТА И ФИКСАЦИИ РЕЖУЩЕГО ИНСТРУМЕНТА, НЕНАДЕЖНОЕ ЗАКРЕПЛЕНИЕ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ДЕТАЛИ НА СТОЛЕ СТАНКА ПРЕДСТВЛЯЕТ ОПАСНОСТЬ ДЛЯ НАЛАДЧИКА И ОПЕРАТОРА!

4.3.10 Замерять или вынимать деталь из патронов следует после полной остановки станка и шпинделя и отхода режущего инструмента от обрабатываемой детали на безопасное для рук место.

4.3.11 При настройке инструмента быть особенно внимательным. Подвод режущего инструмента к обрабатываемой плоскости производить на низких скоростях подачи.

4.3.12 Не допускать скопления стружки на режущем инструменте и оправке.

4.3.13 Обдувку деталей сжатым воздухом производить только в специальном месте.

4.3.14 При установке и съеме режущего инструмента остерегаться ранений о режущие кромки.

4.3.15 В случае возникновения вибрации станок остановить, принять меры к устранению вибрации, проверить прочность крепления режущего инструмента, приспособления и детали.

4.3.16 ЗАПРЕЩАЕТСЯ производить обдувку установленных на станке деталей и станка от стружки сжатым воздухом.

4.3.17 Во время работы станка ЗАПРЕЩАЕТСЯ открывать или снимать ограждения и предохранительные устройства.

4.3.18 Перед каждым включением станка предварительно убедиться, что пуск станка никому не угрожает опасностью.

4.3.19 Смену режущего инструмента и деталей производить только после полной остановки станка.

4.3.20 Запрещается укладывать деталь, инструмент и т.п. на станину станка, использовать для этого специальные подставки.

4.3.21 Во время работы станка не брать и не подавать через работающий станок какие-либо предметы.

4.3.22 Обязательно остановить и выключить электропривод шпинделя при:


- уходе от станка даже на короткое время;


- временном прекращении работ;


- в перерыве подачи электроэнергии;


- уборке, смазке, чистки станка;


- обнаружении какой-либо неисправности станка и оборудования;


- подтягивание болтов, гаек и других соединительных деталей станка.

4.3.23 Если на металлических частях станка обнаружено напряжение (ощущение тока), электродвигатель на две фазы (гудит), заземляющий провод оборван, немедленно выключить станок и сообщить Техническому эксперту о неисправности оборудовании по электропитанию.

4.3.24 Стружку со станка непосредственно руками не удалять, пользоваться для этого крючком, щеткой-сметкой или другими приспособлениями. Удалять стружку можно только после полной остановки шпинделя.

4.3.25 Не допускать уборщицу к уборке у станка во время его работы.

4.3.26 Применять только исправные гаечные ключи, соответствующие размерам гаек и головок болтов (не применять подкладок между зевом ключа и гранями гаек). Не наращивать ключи вспомогательными рычагами.

4.3.27 Не допускать на рабочее место лиц, не имеющих отношение к конкурсному заданию, кроме Главного эксперта, Технического эксперта и других уполномоченных лиц.

4.3.28 Не раздеваться и не одеваться у работающего станка.

4.3.29 Не хранить личную одежду на рабочем месте.

4.3.30 Подавать охлаждающую жидкость на режущий инструмент только насосом, не смачивать режущий инструмент ветошью и щетками.

4.3.31 Все работы в рабочей зоне станка по установке зажимной оснастки, смене кулачков, установки и закрепления заготовки производить в защитных перчатках и индивидуальных очках.

4.4 Требования охраны труда в аварийных ситуациях

4.4.1. Возможными аварийными ситуациями могут быть: неисправности оборудования, перебои в подаче или отключение электроэнергии, пожар.

4.4.2. При аварийной ситуации и (или) несчастном случае на производстве необходимо немедленно прекратить работу, сообщить о случившемся Техническому эксперту, а в его отсутствие – Главному эксперту и другим уполномоченным лицам.

При необходимости доставить пострадавшего (организовать доставку) в учреждение здравоохранения или вызвать медицинских работников по телефонам установленным для каждой конкурсной площадки.

4.4.3. При несчастном случае оказать первую помощь в соответствии с:

«Перечнем состояний», при которых оказывается первая помощь:


- отсутствие сознания;


- остановка дыхания и кровообращения;


- наружные кровотечения;


- инородные тела верхних дыхательных путей;


- травмы различных областей тела;


- ожоги, эффекты воздействия температур, теплового излучения;


- отморожение и другие эффекты воздействия низких температур;


- отравления.

Перечень состояний, при которых оказывается первая помощь и мероприятия по оценке обстановки и обеспечению безопасных условий для оказания первой помощи могут быть различными в зависимости от:

1) используемого на рабочем месте (в рабочей зоне: в помещении или вне помещения) оборудования (приборов, устройств, приспособлений, инструментов, транспортных средств, грузоподъёмных механизмов и т.д.);

2) условий и видов работ, технологических процессов, проводимых в подразделении;

3) опасных и вредных производственных факторов, которые могут воздействовать на работника.

Перечень мероприятий по оказанию первой помощи:


- мероприятия по оценке обстановки и обеспечению безопасных условий для оказания первой помощи;


- вызов скорой медицинской помощи, других специальных служб, сотрудники которых обязаны оказывать первую помощь либо сопровождение пострадавшего в учреждение здравоохранения;


- определение наличия сознания у пострадавшего;


- мероприятия по восстановлению проходимости дыхательных путей и определению признаков жизни у пострадавшего;


- мероприятия по проведению сердечно-легочной реанимации до появления признаков жизни;


- мероприятия по поддержанию проходимости дыхательных путей;


- мероприятия по обзорному осмотру пострадавшего и временной остановке наружного кровотечения;


- мероприятия по подробному осмотру пострадавшего в целях выявления признаков травм, отравлений и других состояний, угрожающих его жизни и здоровью;


- придание пострадавшему оптимального положения тела;


- контроль состояния пострадавшего (сознание, дыхание, кровообращение) и оказание психологической поддержки;


- передача пострадавшего бригаде скорой медицинской помощи или другим специальным службам, сотрудники которых обязаны оказывать первую помощь.

4.4.4. Принять неотложные меры по предотвращению развития аварийной ситуации и воздействия травмирующих факторов на других лиц, используя соответствующие СИЗ; выключить действующие оборудование, станки, приборы, механизмы, электроэнергию и другие коммуникации.

4.4.5. Сохранить до начала расследования обстановку на рабочем месте и состояние оборудования такими, какими они были в момент происшествия, если это не угрожает жизни и здоровью других лиц и не вызовет дальнейшего развития аварийной ситуации, а в случае невозможности ее сохранения - зафиксировать сложившуюся обстановку.

В случае опасности – покинуть опасную зону.

4.4.6. При пожаре необходимо немедленно сообщить Главному эксперту и в пожарную часть по телефонам установленным для каждой площадки.

4.4.6.1. В сообщении о пожаре необходимо указать место пожара (место проведения соревнований, свою фамилию).

4.4.6.2. Сообщить о пожаре работникам, работающим в соседних помещениях. Выключить местную вентиляцию в помещении, где возник пожар и смежном с ним помещениях, а также выполнить другие мероприятия, способствующие предотвращению развития пожара и задымления помещений.

4.4.6.3. До прибытия пожарных, по возможности, приступить к тушению пожара, используя имеющиеся средства пожаротушения и постоянно контролируя пути личной эвакуации.

4.5 Требования охраны труда по окончании работ

4.5.1 Выключить оборудование в соответствии с «Руководством по эксплуатации», отключив электропитание.

4.5.2 Детали, инструмент, материалы и приспособления аккуратно сложить в специально отведенное место.

4.5.3 Привести в порядок рабочее место, убрать со станка стружку, очистить от грязи, вытереть и смазать трущиеся части станка; неиспользованные материалы поместить в места их хранения.

4.5.4 Сдать станок Техническому эксперту и сообщить ему обо всех замеченных во время работы недостатках и неисправностях.

4.5.5 Снять спецодежду и убрать ее в специально отведенное место.

4.5.6 Вымыть лицо и руки теплой водой с мылом.

За нарушение правил ОТ и ТБ участник может быть наказан снятием баллов вплоть до снятия с конкурса за неоднократные нарушения правил ОТ и ТБ . 

5. Материалы и оборудование

Все оборудование и расходные материалы для проведения соревнований предоставляют организаторы AtomSkills:

- Оборудование: токарный  станок  с  ЧПУ мод.  МТ-65+С
- Материал заготовки: сталь 45 ГОСТ 1050-88 

- Режущий инструмент: SECO
- Измерительный инструмент: Mitutoyo
Токарный обрабатывающий центр МТ-65+С
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6. Представление компетенции посетителям и журналистам.


Для привлечения внимания и формирования интереса общественности к профессиональной области предлагается провести следующее:

· Организовать доступ зрителей максимально близко к рабочему пространству участника.

· Опубликовать описание программы соревнований.

· Выставить образцы изделий, которые можно произвести на токарном станке с ЧПУ.

· В необходимом объёме предоставить описание возможностей станков в виде рекламных брошюр, буклетов и журналов.

· Организовать видео показ роликов о работе станков.

· Рассказать о предметной области, перспективах карьерного роста и вакансиях.
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