МДК 05.02.(понедельник 17.02.20)
Аттестация рабочих мест  по условиям труда.

Аттестация рабочих мест по условиям труда — комплекс мероприятий, проводимых с целью оценки условий труда на рабочих местах, выявления вредных и опасных производственных факторов
Аттестация рабочих мест - это комплекс мероприятий по оценке условий труда на рабочих местах организации – работодателя в целях выявления вредных и опасных производственных факторов и осуществления мер по приведению условий труда в соответствие с нормами законодательных актов,  устанавливающих соответствующие государственные нормативные требования. 

Аттестации рабочих мест подлежат все рабочие места организации-работодателя. 

При этом организация-работодатель, должна быть зарегистрирована как индивидуальный предприниматель или юридическое лицо в соответствии с требованиями действующего законодательства. 

Аттестация рабочих мест проводится руководителем компании совместно с аттестующей организацией, привлекаемой для работы по договору гражданско - правового характера.  

Аттестующей организацией может быть только аккредитованное в установленном порядке юридическое лицо, которое имеет право оказывать услуги по проведению оценки 

рабочих мест по условиям труда.  

В этом случае аттестующая организация должна являться независимой организацией по отношению к организации - работодателю, у которой проводится  оценка рабочих мест по условиям труда. 

Для чего нужна аттестация  рабочих мест 

Аттестация рабочих мест проводится для разделения всех производственных факторов по степени негативного влияния на человеческое здоровье на классы и подклассы. 

Такое разделение имеет большое значение. 

Так, сотрудники, занятые в трудовом процессе с негативными условиями труда, могут рассчитывать на сокращение трудового стажа для назначения пенсии, получения льгот. 

Цели аттестации рабочих мест 

Аттестация рабочих мест позволяет дать полную оценку каждому рабочему месту. 

Целями аттестации рабочих мест являются следующие цели: 

· оценка степень и уровня того, как влияют факторы производственной среды на работника; 

· выявление тяжести и напряженности отдельных циклов производства на состояние здоровья сотрудника; 

· определение уровня травматизма и безопасности рабочего места; 

· определение обеспеченности каждого наемного сотрудника спецодеждой, на опасных для жизни участках работы. 

Итогом такой оценки является заполнение аттестационной карты, которая берется в основу разработки мер по снижению травматизма на предприятии. 

Кто подвергается оценке условий труда 

Специальная аттестация рабочих мест распространяется на все категории работодателей. 

К ним можно отнести: 

· юридические лица независимо от вида собственности; 

· коммерческие фирмы; 

· бюджетные учреждения; 

· индивидуальных предпринимателей, имеющих в штате хотя бы одного работника. 

Не подвергаются такой процедуре лишь ИП, не имеющие работников. 

Порядок проведения аттестации рабочих мест

Процесс определения уровня вредности труда может проводиться несколькими способами: 

1.         Проводится за счет средств работодателя. Такой порядок используется  крупными предприятиями. 

2.         Весь ряд работ проводится сторонней фирмой, в компетенции которой аттестация рабочих мест труда. Она должна быть сертифицирована и иметь соответствующую лицензию. 

3.         Проводится совместными силами. Финансовая и подготовительная работа выполняется специалистами проверяемой организации, а замеры выполняет сторонняя фирма. 

Весь процесс специальной оценки рабочих мест можно представить в виде нескольких этапов: 

1. Подготовительный этап, который заключается в подготовке к проведению работ. 

2. Основной этап, который заключается в самой проверке. 

3. Заключительный этап, разработка итоговых документов с записями результатов всех исследований. 

4. Оценка полученных итогов, выявленных в ходе процедуры. 

5. Подготовка к сертификации организации по итогам проверки. 

Рассмотрим каждый этап подробнее. 

Подготовка

Руководитель организации, которая подвергается спецоценке рабочих, назначает председателя комиссии. 

Председатель комиссии в свою очередь формирует комиссию. 

В основном на должность председателя назначается лицо, отвечающее за охрану труда на производстве, это может быть инженер по охране труда (ОТ). 

В любой фирме или организации в аттестационную комиссию входят: 

· инженер по ОТ; 

· сотрудник кадровой службы; 

· механик; 

· электрик или энергетик; 

· бухгалтер по начислению зарплаты; 

· медицинский работник; 

· член профсоюзной организации; 

· технолог. 

Основной этап

 Аттестация направлена на выявление соответствия факторов работы государственным нормам охраны труда  по ряду направлений: 

· соответствие гигиеническим нормам; 

· опасность получения травмы на рабочем месте; 

· наличие у работников защитной одежды, рукавиц, сапог, респираторов, очков; 

· комплексная оценка всех условий. 

Оценка, согласно гигиеническим критериям, учитывает все опасные и вредные факторы, степень тяжести, напряженности. 

Также это могут быть биологические, физические, химические факторы. Она проводится специальными измерительными средствами. 

Итоги, выявленные в результате измерений, оформляются протоколом. 

Протокол включает в себя следующие данные: 

1. Дата осуществления измерений. 

2. Указание подразделения, подвергающегося оценке. 

3. Название приборов измерений. 

4. Наименование фактора, подвергающегося измерению. 

5. Чертеж помещения в котором брали замеры с указанием точного места. 

6. Стандартное значение измеряемого фактора для дальнейшего сравнения. 

7. Автограф ответственного лица за измерение. 

8. Печать и подписи работников сторонней организации, если таковая привлечена. 

Измерительными приборами владеют только специализированные фирмы, а травмоопасность проверяется специалистами собственной комиссии. 

При оценке травматизма проверяются мощности, станки, приспособления к ним и рабочие инструменты, спецодежда, своевременность проведение инструктажа, а также их соответствие нормативно-правовым стандартам и наличие сертификатов безопасности на автоматизированные механизмы. 

При оценке СИЗ проверяется правильность и полная обеспеченность ими работников на каждом рабочем месте. Перед проведением оценки наличия СИЗ комиссия должна изучить и составить протоколы по вышеперечисленным этапам, чтобы определить, какие средства необходимо иметь на предприятии и имеются ли они в полной мере. 

Выходные итоги оценки рабочих мест должны быть запротоколированы. На базе полученных данных и сопоставления их с нормативами определяется класс, подкласс сложности нахождения на рабочем месте, класс опасности, и соответствие места работы стандартам безопасности. 

Все итоги исследований записываются в специальной карте, на основе которой разрабатывается план действий по улучшению климата на рабочем месте. 

Аттестационная карта

Аттестационная карта – это итоговый документ, который подтверждает фактическое положение на каждом аттестуемом рабочем месте, действующие льготы и компенсации, нормы выдачи СИЗ, ряд мер по устранению или минимизированию нежелательных показателей работы. 

С помощью аттестационной карты 

- выявляются места, которые не прошли оценку, то есть не соответствуют нормам безопасности; 

- определяется перечень плохих показателей на производстве, которые в дальнейшем используются при оформлении на должность, с целью довести до работника условия будущей работы. 

Заключительный этап

Отметим, что заключительный этап предполагает подготовку выходных документов: 

1. Реестр рабочих мест с результатами проверки отдельно по структурным единицам и в комплексе, с указанием численности работающих и обеспеченности их спецодеждой. 

2. Протоколы соответствия различным требованиям ОТ (охраны труда). 

3. План работ по устранению выявленных нарушений. 

Все документы должны быть подписаны членами комиссии и председателем.  

Результаты аттестации должны быть освещены всему коллективу с оглаской сроков выполнения. 

Результаты такой проверки хранятся в течение 45 лет и являются бланками строгой отчетности. 

Сроки аттестации 

По правилам обязательной аттестации проверку на принадлежность условий труда нормативам безопасности проводят раз в 5 лет. 

Но бывают случаи, когда грядет внеплановая проверка, которая может быть проведена раньше срока. 

1. Внеплановая переоценка может быть связана с вводом в эксплуатацию новых мощностей на производстве, что приводит к привлечению новой рабочей силы, изменению технологии производства и появлению новых рабочих факторов. 

2. Еще одним моментом для внеплановой проверки может послужить наступление несчастного случая или профессионального заболевания, которые получены при наличии вредных и опасных факторов. 

3. По требованию инспекции по труду. 

4. По просьбе работников и представителей профсоюза организации. 

В общем, срок действия аттестации в среднем равен пяти годам. 

Новшества в 2017 году 

С 2015 года всех работодателей обязали отчитываться по спецоценке в органы ФСС, для присвоения класса условий, что необходимо для сдачи отчетности в органы ПФР. 

Те организации, которые прошли аттестацию ранее 2017 года, должны переаттестоваться вплоть до 31 декабря 2018 года. 

Штрафные санкции за отказ от прохождения специальной проверки 

Приведем  штрафные санкции за отказ от прохождения специальной проверки. 

	Вид нарушения 
	Размер штрафа 

	Нарушение сроков проведения, то есть несвоевременность или срыв внеплановой аттестации 
	От 30 000 рублей, остановка деятельности фирмы до 3 месяцев 

	Несоблюдение порядка проведения процедуры 
	На должностное лицо до 10 000 рублей, на фирму – 80 000 рублей 

	Неудовлетворительное содержание рабочего места 
	На ответственное лицо до 30 размеров МРОТ, на фирму – до 300 таких размеров 

	Не внедрение мероприятий по улучшению качества труда 
	Остановка деятельности до 3 лет 


Если на рабочем месте произошел несчастный случай, а спецоценка не была проведена, то работодатель становится виновным и подвергается штрафу в размере до 400 000 рублей. 

МДК 03.02(понедельник 17.02.2020)
РАЗДЕЛ 2 КАЛИБРОВКА ПРОКАТНЫХ ВАЛКОВ

 Тема 2.1 Основы калибровки валков. Основные определения. 

                Классификация калибров. Элементы калибра.   

Определение понятия калибровки

Калибр-—просвет определенной формы, образованный валками в их рабочем положении в прокатной клети.

 Кольцевой вырез или выступ любой формы на бочке одного валка называют ручьем. При прокатке сортового металла и фасонных профилей  ручьи на каждом из валков могут иметь различное очертание. Два ручья — верхнего и нижнего валков и зазор между валками составляют калибр. 
При прокатке листовой стали валки не имеют никаких вырезов и их рабо​чую часть, где прокатывается металл, принято называть «гладкой боч​кой», хотя она, как правило, имеет определенную профилировку. Про​свет же между валками в их рабочем положении при прокатке листовой стали также именуется калибром. Под калибровкой понимают оп​ределение формы и размеров ряда последовательных переходных се​чений прокатываемого металла от исходной заготовки до готового про​филя. По этим сечениям конструируют калибры. В понятие калибровки входят также правила расположения калибров на валках, обеспечива​ющие требуемые условия прокатки и прочность валков.

Все готовые профили прокатывают обычно за несколько проходов. Как правило, исходная заготовка для прокатки имеет прямоугольное или квадратное сечение. В каждом проходе промежуточные поперечные сечения металла в процессе прокатки — переходные сечения — могут иметь разнообразные формы (рис. 3). В задачу калибровки входит определение таких переходных сечений, которые являются наиболее ра​циональными с точки зрения всего технологического процесса прокатки. Эти сечения по всем своим элементам должны быть определены на основе законов пластической деформации и условий прокатки металла.

Следовательно, калибровка включает в себя определение режимов (величин) обжатий металла по проходам, а также схему прокатки дан​ного профиля применительно к тому или иному стану. При этом долж​ны учитываться прочность механического оборудования стана, мощ​ность двигателей, условия работы обслуживающего персонала.

Велико значение калибровки для обеспечения высокого качества по​верхности готового профиля и высокой точности его размеров. 
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1-овальный, 2-круглый, 3-ромбический, 4- квадратный, 5- ребровый, 5- прямоугольный (ящичный)

Рис.3 переходные сечения (предовальные калибры) при прокатке круглой стали.
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1-квадрат, 2- ящичный калибр, универсальный овал, 4- круг, 5- стрельчатый  ящичный  квадрат, 6- стрельчатый квадрат, 7- вертикальный овал.

Калибровка во многом определяет и производительность прокатных станов. Та​ким образом, калибровка составляет технологическую основу прокатно​го производства. При калибровке прежде всего определяют размеры калибров для раскатов или готового проката соответствующих сечений. Как правило, калибры имеют размеры и форму, несколько отличающи​еся от размеров и формы сечения прокатанного металла. Это различие определяется степенью сложности сечения. Чем ближе сечение к про​стейшим формам (квадрат, прямоугольник), тем большая разница меж​ду размерами раската и размерами калибра. Особенно это относится к блюмингам, заготовочным станам, черновым группам клетей сортовых станов. В частности, разница между размерами раската и калибра име​ет существенное значение при конструировании предчистовых овальных калибров, служащих для получения круглой стали нескольких смежных размеров. Раскат, выходящий из овального калибра, часто не имеет совпадающих с ним формы и размеров; во избежание переполнения ка​либра целесообразно иметь некоторую свободную от металла площадь для случаев, когда уширение превысит расчетное. Калибры для фасон​ных профилей (угловая сталь, швеллеры, двутавровые балки, рельсы) в большинстве случаев имеют размеры, соответствующие найденным размерам сечения прокатываемого металла.

Классификация калибров

Калибры различаются по форме, конструкции и назначению. По форме  калибры могут  быть:  прямоугольными (ящичными), квадратными, ромбическими, овальными, круглыми, шестиугольными, многоугольными, сложной конфигурации (для угловой стали, двутавро​вых балок, швеллеров) и другими в соответствии с формой прокатывае​мого профиля. К данному же признаку классификации следует отнести и другую характеристику, имеющую большое значение при калибровке, это — наличие осей симметрии в калибрах. Различают: а) калибры, имеющие две оси симметрии, вертикальную и горизонтальную — калиб​ры с полной симметрией; б) калибры, имеющие одну ось симметрии — с неполной или одноосной симметрией; в) калибры, не имеющие осей симметрии — асимметричные. Примером калибров с полной симметрией могут быть квадратные, круглые, ромбические, прямоугольные; с не​полной или одноосной симметрией являются калибры для угловой ста​ли, швеллерные, балочные и другие; асимметричные калибры обычно встречаются при прокатке профилей сложной формы — автообода, бор​тового кольца, лемеха, тракторного башмака и т. д.

По конструкции калибры подразделяются на открытые и закрытые. В случаях, когда линии разъема валков находятся в пределах контура калибра, его называют открытым. Открытыми обычно являют​ся калибры с полной симметрией; при этом разъем, как правило, нахо​дится на горизонтальной оси симметрии (в горизонтально расположен​ных валках). При вертикальном расположении валков разъем находит​ся на вертикальной оси симметрии.

Если линии разъема валков расположены за пределами очертания калибра, то он является закрытым. Закрытые калибры обычно приме​няют при прокатке фасонных профилей (швеллеров, двутавровых ба​лок, угловой стали) и, как правило, имеют одну вертикальную ось сим​метрии.

Однако за последнее время при прокатке некоторых фасонных про​филей, например, угловой стали, балок и швеллеров, с успехом приме​няют и открытые калибры, особенно в чистовых проходах.

По назначению калибры  подразделяют на обжимные или вытяжные, черновые или подготовительные, предотделочные или предчистовые и, наконец, отделочные или чистовые.

Обжимные или вытяжные калибры предназначены для уменьшения площади поперечного сечения исходной заготовки до площади, необхо​димой перед первым профильным калибром.

Черновые или подготовительные калибры в процессе прокатки по​следовательно приближают исходное сечение заготовки к конфигура​ции конечного профиля. В последнем подготовительном калибре раскат приобретает форму поперечного сечения, близко подходящую к форме готового профиля. В предотделочном калибре раскат формируется до сечения с размерами, часто мало отличающимися от размеров чистово​го профиля (двутавровые балки, швеллеры, угловая сталь). При про​катке большинства простых профилей — круглой, квадратной стали, отчасти полосовой и других — предчистовой калибр резко отличается по форме от готового профиля. Предчистовой калибр для ряда профи​лей сортовой стали предназначен для получения отдельных элементов готового профиля и подготовки раската для окончательного формиро​вания. Так, при прокатке квадратной стали предчистовым является ром​бический калибр. В нем формируются окончательно два угла готового квадратного профиля, а два других его угла и размеры диагоналей по​лучаются в чистовом калибре. 
Задачи калибровки 
Успешная прокатка любого профиля определяется тем, насколько совершенна калибровка.
 Первоочередной задачей калибровки является определение рациональной формы раската в каждом переходном сече​нии. Поэтому при калибровке прежде всего решают задачу определения наиболее правильной формы калибров и размеров их в каждом проходе, обеспечивающих надежное и устойчивое получение всех заданных эле​ментов готового профиля в соответствии с законами пластической де​формации металлов и теорией прокатки. 
Второй задачей калибровки является определение минимального числа проходов, за которое можно получить готовый профиль. Но при расчетах калибровки необходимо стремиться к тому, чтобы в главных линиях прокатных станов были оптимальные нагрузки, что определяется принимаемыми средними вели​чинами вытяжек (точнее — коэффициентов вытяжки) или коэффициен​тами деформации в каждом проходе.

Чем меньше число проходов при прокатке данного профиля, тем общая схема калибровки рациональнее, экономичнее, так как при этом требуется меньший парк дорогостоящих прокатных валков, вводной и выводной валковой арматуры, упрощается настройка клетей, облегчает​ся обслуживание стана. В целом технико-экономические показатели ра​боты стана при этом улучшаются. Уменьшение числа проходов на ли​нейных станах непосредственно связано с повышением их производи​тельности.

При прокатке важно, чтобы раскат не терял резко пластических свойств в связи со снижением температуры. Задаваемые условия формо​изменения металла должны быть такими, чтобы температура его умень​шалась незначительно. Таким образом, задачей калибровки является также обеспечение деформации металла в калибрах при высокой и рав​номерно распределенной по сечению температуре, сохранение высокой температуры и пластичности металла.

Форма калибра и условия деформации металла в нем должны быть такими, чтобы расход энергии на деформацию был минимальным. В связи с этим задачей калибровки является определение размеров калибров с таким расчетом, чтобы де​формация металла по возможности была облегчена. Несоответствие формы калибра желаемым условиям деформации в нем вызывает сни​жение качества готового профиля. Чрезмерная выработка калибров заметно изменяет первоначально за​данные форму и размеры профиля, вследствие чего может произойти перераспределение качественных и количественных условий деформа​ции металла в калибрах и даже полное нарушение процесса прокатки, исключающее получение требуемого профиля.

Задачей калибровки является также обеспечение простоты настрой​ки прокатных клетей, минимальных простоев стана, связанных с пере​ходами с одного профиля на другой и перевалками, высокой производи​тельности. Сложность или простота настройки определяются как задан​ными режимами обжатий в соответствии с калибровкой профиля, так и формой переходных сечений, конструкцией валковой арматуры, устой​чивостью положения раската в калибре и жесткостью положения вал​ков в клети. 
Задача калибровки объединяет в себе и рациональное ис​пользование бочки валков, определение положения калибров в валках, а также размеров калибров.

По найденным форме и размерам переходных сечений определяют размеры калибра. Важным является правильное определение положе​ния калибра относительно средней линии валков. 

Калибровка валков полосовых (листовых) станов сводится к опре​деленной профилировке бочки валка. Бочку валков полосовых и обыч​ных листовых станов горячей и холодной прокатки делают выпуклой или вогнутой; та или иная форма профилировки бочки валка зависит от .типа стана, его сортамента и назначения клети в общем составе стана.
