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MUNCA PRIVIND PRELUCRAREA METALELOR PRIN
ASCHIERE
IP - SSM 12

1. SCOP

Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca sunt prevederi cu
caracter juridic, emise de catre angajator si aflate sub incidenta reglementarilor legale de
securitate si sanatate in munca, cu aplicabilitate limitata la angajatorul care le emite.
Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca cuprind, sub forma de
prevederi, masuri de securitate si sanatate in munca, prin a caror respectare se urmareste
eliminarea comportamentului accidentogen al executantului, detalind si adaptand, din
acest punct de vedere, reglementarile legale de securitate si sanatate in munca la
conditiile concrete date.

Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca stabilesc numai
masurile de securitate si sanatate in munca necesare pentru anihilarea factorilor de risc
proprii executantului, respectiv pentru eliminarea, in masura maxim posibila la nivelul
actual de dezvoltare tehnica si stiintifica, a erorii umane (actiuni gresite/omisiuni)
generatoare de accidente de munca si/sau boli profesionale.

Aceste instructiuni au ca scop diminuarea sau eliminarea pericolelor specifice unei
activitati si desfasurarea proceselor de munca in conditii de protectie.

Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca sunt concepute
astfel incat sa acopere, sub aspectul securitatii si sanatatii in munca, toate activitatile
desfagurate de angajator.

Structura fiecarei instructiuni proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca are
la baza abordarea sistemica a aspectelor de protectie a muncii. Conform acestor abordari,
procesul de munca este tratat ca un sistem complex structurat, compus din urmatoarele
elemente care interactioneaza:

# Executantul: omul implicat nemijlocit in executarea unei sarcini de munca;

# Sarcina de munca: totalitatea actiunilor ce trebuiesc efectuate, prin intermediul
mijloacelor de productie si in anumite conditi de mediu, pentru realizarea
scopului procesului de munca;

# Mijloacele de productie (echipamentele de munca): totalitatea mijloacelor de
munca (instalatii, utilaje, magini, aparate, dispozitive, unelte etc.) si a obiectelor
muncii (materii prime, materiale etc.) care se utilizeaza in procesul muncii;

# Mediul de munca: ansamblul conditiilor fizice, chimice, biologice si psihologice
in care unul sau mai multi executanti isi realizeaza sarcina de munca.

Reglementarea masurilor de securitate si sanatate in munca in cadrul instructiunilor
proprii se realizeaza prin tratarea tuturor aspectelor de asigurare a protectiei muncii la

| Pagina 1 din 22 \ Revizia 0 \




Editia: 1
UNIVERSITATEA TEHNICA INSTRUCTIUNI PROPRII DE SECURITATE SI Revizia: 0
»GHEORGHE ASACHI” SANATATE iN MUNCA PRIVIND PRELUCRAREA | Aprobat de SENATUL
DIN IASI METALELOR PRIN ASCHIERE TUIASI
IP — SSM 12 Data:
14.06.2016

nivelul fiecarui element al sistemului analizat: executant - sarcina de munca - mijloace de
productie - mediu de munca.

Prevederile instructiunilor proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca, alaturi
de celelalte reglementari juridice referitoare la securitatea si sanatatea in munca,
reprezinta baza pentru:

activitatea de conceptie a echipamentelor tehnice si tehnologiilor;

autorizarea functionarii unitatilor;

instruirea lucratorilor cu privire la securitatea si sanatatea in munc3;

cercetarea accidentelor de munca si stabilirea cauzelor si a responsabilitatilor;
controlul realizarii masurilor de securitate si sanatate in munca;

fundamentarea programului de prevenire si protectie in domeniul securitatii si
sanatatii Tn munca.

PO ®@®

Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca privind
prelucrarea metalelor prin aschiere (IP — SSM 12), au fost elaborate {indnd cont de
reglementarile existente in domeniu pentru aceste activitati, precum si pe baza studierii
proceselor de munca si stabilirea factorilor de risc proprii acestor activitati.

Instructiunile sunt structurate astfel Thcat sa reprezinte o succesiune logica,
corespunzatoare modului de actiune al executantilor, in procesul de munca.

Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca sunt redactate clar,
pe intelesul tuturor, si au un continut precis, clar, restrictiv si imperativ.

Prin prevederile specifice, instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in
munca contin, intr-o forma sintetica, directa si concreta, solutiile ce trebuie adoptate in
scopul protejarii lucratorului in procesul muncii. Fiecare articol se constituie intr-o masura
de prevenire a unui factor de risc specific activitatii reglementate.

Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca privind

prelucrarea metalelor prin agchiere (IP — SSM 12), au fost elaborate in baza:

# Hotararii Guvernului nr. 1091 din 16 august 2006, privind cerintele minime de
securitate si sanatate pentru locul de munca, care transpune Directiva
1989/654/CEE privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru locuri de
munca, publicata in Jurnalul Oficial al Comunitatilor Europene (JOCE) nr. L
393/1989;

# Hotararii Guvernului nr. 1146 din 30 august 2006, privind cerintele minime de
securitate si sanatate pentru utilizarea in munca de catre lucratori a
echipamentelor de munca, care transpune Directiva 89/655/CEE privind
cerintele minime de securitate si sanatate pentru utilizarea echipamentului de
munca de catre lucratori, amendata de directivele 95/63/CE si 2001/45/CE,
publicate in Jurnalul Oficial al Comunitatilor Europene (JOCE) seria L nr.
393/1989, nr. 335/1995 si nr. 195/2001.

Prezentele instructiuni proprii stabilesc cerintele minime de securitate si sanatate
pentru lucratorii din cadrul Universitati Tehnice “Gheorghe Asachi” din lasi care
desfasoara activitati de prelucrare a metalelor prin aschiere.

Cerintele minime de securitate si sanatate in munca pentru prelucrarea metalelor
prin aschiere cuprind masuri de prevenire a accidentarii si imbolnavirii profesionale, luand
in considerare riscurile specifice la care este expus personalul lucrator.
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Scopul prezentelor instructiuni este eliminarea sau diminuarea factorilor de risc
proprii celor patru componente ale sistemului de munca (executant - sarcina de munca -
mijloace de productie - mediu de munca).

2. DOMENIU DE APLICARE

Instructiunile proprii se aplica tuturor categoriilor de personal si locurilor de munca
din cadrul Universitatii Tehnice “Gheorghe Asachi” din lasi, unde se desfasoara activitati
de prelucrare a metalelor prin aschiere, pe masini — unelte actionate electric, hidraulic,
pneumatic sau electropneumatic, pe masini si dispozitive manuale actionate electric sau
pneumatic si pentru prelucrari manuale.

3. DOCUMENTE DE REFERINTA

Monitorul Oficial nr. 646 din 26 iulie 2006;

o Hotararea Guvernului nr. 1425 din 11 octombrie 2006 pentru aprobarea Normelor

.....

319/2006, publicata in Monitorul Oficial nr. 882, din 30 octombrie 2006, actualizata;

o Hotararea Guvernului nr. 1091 din 16 august 2006 privind cerintele minime de
securitate si sanatate pentru locul de munca, care transpune Directiva
1989/654/CEE privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru locuri de
munca, publicatd in Jurnalul Oficial al Comunitatilor Europene (JOCE) nr. L
393/1989;

o Hotararea Guvernului nr. 1146 din 30 august 2006 privind cerintele minime de
securitate si sanatate pentru utilizarea in munca de catre lucratori a echipamentelor
de munca, care transpune Directiva 89/655/CEE privind cerintele minime de
securitate si sanatate pentru utilizarea echipamentului de munca de catre lucratori
in munca, amendata de directivele 95/63/CE si 2001/45/CE, publicate in Jurnalul
Oficial al Comunitatilor Europene (JOCE) seria L nr. 393/1989, nr. 335/1995 si nr.
195/2001.

o Hotararea Guvernului nr. 971 din 26 iulie 2006 privind cerintele minime pentru
semnalizarea de securitate si/sau de sanatate la locul de munca, care transpune
Directiva 92/58/CEE privind cerintele minime pentru semnalizarea de securitate
si/sau de sanatate la locul de munca, publicata in Jurnalul Oficial al Comunitatilor
Europene (JOCE) seria L nr. 245/1992.

o Hotararea Guvernului nr. 355 din 11 aprilie 2007 privind supravegherea sanatatji
lucratorilor, publicata in Monitorul Oficial nr. 332 din 17 mai 2007, actualizata.

4. DEFINITII S| PRESCURTARI
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4.1. Definitii

a) Executant- omul implicat nemijlocit in executarea unei sarcini de munca;

b) Sarcina de munca - totalitatea actiunilor ce trebuie efectuate prin intermediul
mijloacelor de productie si in anumite conditii de mediu, pentru realizarea scopului
procesului de munca;

c) Mijloace de productie - totalitatea mijloacelor de munca (instalatii, utilaje, masini,
aparate, dispozitive, unelte etc.) si a obiectelor muncii (materii prime, materiale etc.)
care se utilizeaza in procesul muncii;

d) Mediu de munca: ansamblul conditiilor fizice, chimice, biologice si psihologice in
care unul sau mai multi executanti isi realizeaza sarcina de munca;

e) Echipament de munca - orice masina, aparat, unealta sau instalatie folosita la
locul de munca;

f) Utilizare a echipamentului de munca - orice activitate referitoare la echipamentul
de munca, cum ar fi pornirea sau oprirea echipamentului, folosirea, transportul,
repararea, modificarea, intretinerea, inclusiv curatarea acestuia;

g) Operator - lucratorul insarcinat cu utilizarea echipamentului de muncg;

h) Zona periculoasa - orice zona din interiorul si/sau din jurul echipamentului de
munca in care prezenta unui lucrator expus il supune pe acesta unui risc pentru
sanatatea si securitatea sa;

i) Lucrator expus - orice lucrator aflat integral sau partial intr-o zona periculoasa;

j) Risc - probabilitatea asociata cu gravitatea unei posibile leziuni sau afectari a
sanatatii, intr-o situatie periculoasa;

k) Atributie de serviciu (AS) - sarcina pe care trebuie sa o execute lucratorul, in
conformitate cu lista lucrarilor aprobate de catre conducatorul locului de munca;

I) Dispozitie verbala (DV) - dispozitia data direct, prin viu grai, de catre emitent,
pentru executarea unei lucrari.

4.2. Prescurtari

TUIASI - Universitatea Tehnica "Gheorghe Asachi" din lasi

AS - Atributie de serviciu

DV - Dispozitie verbala

ITI-SSM - Instructiuni tehnice interne de securitate si sanatate a muncii
IP-SM - Instructiuni proprii de securitate a muncii

EIP - Echipament individual de protectie

ET - Echipament tehnic

5. PREVEDERI GENERALE

Art.1. Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca privind prelucrarea
metalelor prin agchiere (IP-SSM 12), cuprind masuri minime de prevenire a accidentarilor
si imbolnavirilor profesionale, luand in considerare pericolele specifice acestor activitati si
cerintele desfasurarii proceselor de munca in conditii de securitate.
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Art.2. Prezentele instructiuni proprii se revizuiesc periodic si se modifica ori de cate ori
este necesar, ca urmare a modificarilor de natura legislativa survenite la nivel national, a
schimbarilor intervenite in tehnologia de lucru si a particularitatilor metodelor de lucru ce
urmeaza a fi reglementate din punctul de vedere al securitatii muncii.

Art.3. Instructiunile proprii in domeniul securitatii si sanatatii in munca privind prelucrarea
metalelor prin agchiere (IP-SSM 12), au in vedere, in principal:

(1) Stabilirea unor prevederi minimale obligatorii de securitate a muncii pentru
prevenirea accidentelor de munca, specifice riscurilor care apar in timpul desfagurarii
activitatilor de prelucrare a metalelor prin aschiere;

(2) Masurile de protectie integrata pe care trebuie sa le respecte organizatorii
lucrarilor si executantji acestora.

Art.4. Instructiunile proprii aplica principiul diviziunii muncii in desfagurarea unei activitati,
desemnarea concreta, bine delimitata, a participarii executantilor la aceasta si stabilirea
raspunderii individuale pe tot parcursul activitatii, de la dispunerea actiunii la organizarea
ei, precum si executarea si receptia lucrarilor.

Art.5. Orice incalcare a prezentei instructiuni va fi analizata imediat dupa constatare,
potrivit prevederilor legale Tn vigoare.

5.1. Organizarea locului de munca si a activitatilor

Art.6. Deservirea masinilor - unelte este permisa numai lucratorilor calificati si instruifi
special pentru acest scop.

Art.7. Tnainte de inceperea lucrului, lucratorul va controla starea masinii, a dispozitivelor
de comanda (pornire - oprire si schimbarea sensului migcarii), existenta si starea
dispozitivelor de protectie si a gratarelor din lemn.

Art.8. Lucratorul care deserveste o masina - unealta actionata electric va verifica zilnic:
a) integritatea sistemului de inchidere a carcaselor de protectie (usi, capace etc.);
b) starea contactului intre bornele de legare la paméant si conductorul de proteciie;
c) modul de dispunere a cablurilor flexibile ce alimenteaza partile mobile, cu
caracter temporar, precum si integritatea inveligurilor exterioare;
d) continuitatea legaturii la centura de impamantare.

Art.9. In mod obligatoriu, masina - unealta va fi opritd si scula indepartatd din piesa, in
urmatoarele cazuri:

a) la fixarea sau scoaterea piesei de prelucrat din dispozitivele de prindere, atunci
cand masina nu este dotatad cu un dispozitiv special, care permite executarea acestor
operatii in timpul functionarii masinii;

b) la masurarea manuala a pieselor care se prelucreaza;

c) la schimbarea sculelor si a dispozitivelor.

Art.10. in mod obligatoriu, se vor deconecta electromotoarele de antrenare ale masinii -
unelte, in urmatoarele cazuri:
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a) la parasirea locului de munca sau zonei de polideservire, chiar si pentru un timp
scurt;

b) la orice intrerupere a curentului electric;

c) inainte de curatirea si ungerea masinii si indepartarea aschiilor;

d) la constatarea oricaror defectiuni in functionare.

Art.11. Dupa terminarea lucrului, lucratorul este obligat sa curete si sa unga masina si sa
lase locul de munca in perfecta ordine.

Art.12. Inlaturarea aschiilor si pulberilor de pe masinile - unelte se va face cu ajutorul
maturilor, periilor speciale sau carligelor. Se interzice inlaturarea aschiilor cu mana. Se
interzice suflarea agchiilor sau pulberilor cu jet de aer.

Art.13. Evacuarea deseurilor de la masini se va face ori de cate ori prezenta acestora este
stanjenitoare pentru desfasurarea procesului de productie sau pentru siguranta lucratorului
si cel putin o data pe schimb.

Art.14. Piesele prelucrate, materialele, deseurile se vor aseza in locuri stabilite si nu vor
impiedica miscarile lucratorilor, functionarea masinii si circulatia pe caile de acces.
Piesele, materialele si deseurile cu dimensiuni mai mici se vor depozita in containere.

Art.15. (1) Gratarele din lemn de la magini vor fi mentinute curate si in buna stare;
(2) Petele de ulei de pe gratare sau paviment se inlatura prin acoperire cu rumegus.

Art.16. Se interzice lucrul la masini - unelte fara ca lucratorii sa posede documentatia
necesara (desene, fise tehnologice, planuri de operatii, schema de ungere si instructiuni
speciale de securitate a muncii, corelate cu prevederile din cartea tehnica a masinii -
unelte) cu exceptia lucrului dupa piese model.

Art.17. Ridicarea, montarea, demontarea subansamblelor si dispozitivelor, a accesoriilor,
sculelor si pieselor de pe masini - unelte care depasesc 20 kg se vor face cu mijloace de
ridicat adecvate. De la caz la caz, in functie de frecventa operatiilor de ridicare, se va
aprecia necesitatea dotarii cu mijloace ajutatoare de ridicat si transportat, chiar daca
sarcinile sunt mai mici de 20 kg.

Art.18. Se interzice lucratorilor care deservesc masinile - unelte sa execute reparatii la
masini sau instalatii electrice.

Art.19. in cazul in care, in timpul functionérii se produc vibratii, masina se va opri imediat
si se va proceda la constatarea si inlaturarea cauzelor. In situatia in care acestea sunt
determinate natura tehnica, se va anunta conducatorul locului de munca.

Art.20. Se interzice spalarea mainilor cu emulsii sau uleiuri de racire, produse inflamabile
(benzina, tetraclorura de carbon, silicat de sodiu etc.) precum si stergerea lor cu bumbac,
utilizat la curatarea masinii.
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6. PREVEDERI SPECIFICE
6.1. Prelucrarea metalelor prin strunjire
6.1.1. Fixarea si demontarea sculelor

Art.21. (1) Fixarea cutitelor de strung in suport se va face astfel incat inaltimea cutitului sa
corespunda procesului de aschiere.

(2) Partea din cutit care iese din suport nu va depasi de 1,5 ori inaltimea corpului
cutitului pentru strunjirea normala.

(3) Fixarea cutitului in suport se va face cu suruburile din dispozitivul portscula.

At.22. La montarea si demontarea mandrinelor, universalelor si platourilor pe strung, se
vor folosi dispozitive de sustinere si deplasare.

6.1.2. Fixarea si demontarea pieselor

Art.23. (1) Piesele de prelucrat vor fi fixate bine in universal sau intre varfuri si vor fi
perfect centrate, pentru a nu fi smulse.

(2) La fixarea si scoaterea pieselor din universal, se vor utiliza chei
corespunzatoare, fara prelungitoare din teava sau alte parghii.

Art.24. La fixarea pieselor in universalul strungului, se va respecta conditia L < 3d, unde L
si d reprezinta lungimea, respectiv diametrul piesei de prelucrat.

Art.25. La prelucrarea pieselor lungi, se vor utiliza linete, pentru sustinerea acestora.

Art.26. La fixarea piesei, intre varfuri se va fixa rigid papusa mobila, iar pinola se va bloca
in pozitia de strangere.

Art.27. Slabirea piesei din pinola papusii mobile se va efectua numai dupa oprirea
strungului.

Art.28. nainte de inceperea lucrului, lucratorul va verifica starea fizica a fiecarui bac de
strangere. Daca bacurile sunt uzate (sterse), au joc, prezinta deformatii sau fisuri,
universalul sau platoul vor fi inlocuite.

Art.29. Inainte de inceperea lucrului, lucratorul va verifica dacad modul in care este ascutit
cutitul si daca profilul acestuia corespund prelucrarii pe care trebuie sa o execute, precum
si materialului din care este confectionata piesa. Se vor folosi cutite de strung cu prag
special, pentru sfaramarea aschiei continue.

Art.30. La cutitele de strung prevazute cu placute din carburi metalice, se vor controla cu
atentie fixarea placutei pe cutit, precum si starea acestuia. Nu se permite folosirea cutitelor
la care placutele prezinta fisuri, arcuiri sau deformatii. Cutitele cu placute din carburi
metalice sau ceramice vor fi ferite de socuri mecanice.
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6.1.3. Pornirea gi exploatarea strungului

Art.31. (1) Angajarea cutitului in material va fi facuta lin, dupa punerea in migcare a piesei
de prelucrat. In caz contrar, exista pericolul smulgerii piesei din universal sau ruperii
cutitului.

(2) La sfarsitul prelucrarii, se va indeparta mai intai cutitul si apoi se va opri masina.

Art.32. La prelucrarea intre varfuri se vor folosi numai antrenoare (inimi de antrenare) de
tip protejat sau saibe de antrenare protejate.

Art.33. La prelucrarea pieselor prinse cu bucse elastice, strangerea, respectiv desfacerea
bucsei se vor face numai dupa oprirea completa a masinii.

Art.34. (1) Se interzice urcarea pe platoul strungului carusel in timpul cét acesta este
conectat la reteaua de alimentare.

(2) Se interzice asezarea sculelor si pieselor pe platou daca utilajul este conectat la
reteaua electrica de alimentare.

Art.35. Pe strungurile automate se vor prelucra numai bare drepte, tesite la ambele capete
6.2. Prelucrarea metalelor prin frezare
6.2.1. Fixarea si demontarea sculei
Art.36. inainte de fixarea frezei, se va verifica ascutirea acesteia, dacd aceasta
corespunde materialului ce urmeaza a se prelucra, precum si regimul de lucru indicat in
fisa de operatii.

Art.37. Montarea si demontarea frezei se vor face cu mainile protejate.

Art.38. Dupa fixarea si reglarea frezei, se va regla si dispozitivul de protectie, astfel incat
dintii frezei sa nu poata prinde mainile sau Tmbracamintea lucratorului in timpul lucrului.

6.2.2. Fixarea pieselor

Art.39. (1) Fixarea pieselor pe masina de frezat se va executa cu dispozitive speciale de
fixare sau in menghina.
(2) Se interzic improvizatiile pentru fixarea pieselor.

Art.40. La fixarea in menghind sau direct pe masa masinii a pieselor cu suprafete
prelucrate, se vor folosi menghine cu falci zim{ate sau placi de reazem si strangere
zimtate.

Art.41. In timpul fixarii sau desprinderii piesei, precum si la masurarea pieselor fixate pe
masa maginii de frezat, se va avea grija ca distanta dintre piesa si freza sa fie cat mai
mare.
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6.2.3. Pornirea gi exploatarea frezelor
Art.42. (1) La operatia de frezare, cuplarea avansului se va face numai dupa pornirea
frezei.

(2) La oprirea masinii de frezat, se va decupla mai intai avansul, apoi se va opri
freza.

Art.43. in timpul functionarii masinii de frezat, nu este permis ca pe masa masinii s& se
gaseasca scule sau piese nefixate.

Art.44. in timpul inlocuirii rotilor de schimb, masina de frezat va fi deconectatéa de la retea.

Art.45. Verificarea dimensiunilor pieselor fixate pe masa masginii, precum si a calitatji
suprafetelor prelucrate, se vor face numai dupa oprirea masginii.

6.3. Prelucrarea metalelor prin rabotare, mortezare si brosare

6.3.1. Fixarea sculelor
Art.46. inainte de fixarea cutitului in suport, se vor verifica ascutirea si profilul cutitului,
precum si daca acesta corespunde materialului care se prelucreaza si regimului de lucru
indicat in planul de operatii.
Art.47. (1) Brosele se vor monta si demonta cu dispozitive special construite Th acest
scop.

(2) Este interzis a manevra brosa cu mana libera.

6.3.2. Fixarea pieselor

Art.48. Piesele de prelucrat se vor fixa rigid pe masa masginii, in menghina sau cu ajutorul
dispozitivelor de fixare.

6.3.3. Pornirea si exploatarea masinii

Art.49. Tnaintea pornirii masinii, se va verifica fixarea sculei si a piesei si se va controla s&
nu ramana chei sau piese nefixate pe masa masginii.

Art.50. Tnaintea Tnceperii lucrului la masinile de rabotat si mortezat, dupd pomirea
acestora, se vor executa cateva curse de mers in gol, pentru verificarea functionarii.

Art.51. In timpul functionarii masinii de rabotat, este interzis& folosirea spatiului dintre
ghidajele rabotezei, pentru pastrarea sculelor sau a altor materiale.

Art.52. In cazul prelucrarii prin rabotare a unei piese ale cérei dimensiuni depdsesc masa
mobila a rabotezei, se va ingradi zona respectiva, pe toata durata lucrului.
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Art.53. Masinile de brosat vor fi prevazute cu dispozitive corespunzatoare de racire a
sculei. Brosele nu se vor raci cu bumbac sau carpe ude.

6.4. Prelucrarea metalelor prin gaurire, alezare si honuire
6.4.1. Fixarea si demontarea sculelor

Art.54. Mandrinele pentru fixarea burghielor si alezoarelor se vor strange si desface numai
cu chei adecvate, care se vor scoate inainte de pornirea masinii.

Art.55. Burghiul sau alezorul din mandrina de prindere va fi bine centrat si fixat.

Art.56. Scoaterea burghiului sau alezorului din mandrina se va face numai cu ajutorul unei
scule speciale.

Art.57. Se interzice folosirea burghielor cu coada conica in universalele masinilor.
Art.58. Se interzice folosirea burghielor cu coada cilindrica in bucge conice.

Art.59. Se interzice folosirea burghielor, alezoarelor sau sculelor de honuit cu cozi uzate
sau care prezinta crestaturi, urme de lovituri etc.

Art.60. Se interzice folosirea burghielor necorespunzatoare sau prost ascutite.
Art.61. Ascutirea burghielor se va face numai cu burghiul fixat in dispozitive speciale.

Art.62. Cursa sculei va fi astfel reglata incat aceasta sa se poata retrage cat mai mult la
fixarea sau desprinderea piesei.

6.4.2. Fixarea piesei
Art.63. Inaintea fixarii piesei pe masa masinii, se vor curata canalele de aschii.

Art.64. Prinderea si desprinderea piesei pe si de pe masa masinii se vor face numai dupa
ce scula s-a oprit complet.

Art.65. Fixarea piesei pe masa masinii se va face in cel putin doua puncte, fie cu ajutorul
unor dispozitive de fixare, fie cu ajutorul menghinei.

6.4.3. Pornirea si exploatarea masinii

Art.66. inaintea pornirii masinii, se va alege regimul de lucru corespunzétor operatiei care
se executa, sculelor utilizate si materialului piesei de prelucrat.

Art.67. La operatia de honuire, avand in vedere materialele din care sunt realizate sculele,
introducerea si scoaterea in si din alezajul piesei de prelucrat se vor face cu foarte mare
atentie, pentru a evita spargerea placilor de honuire.
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Art.68. In timpul functionarii masinii, se interzice franarea cu mana a axului portmandrina.
6.4.4. Masini de gaurit portative

Art.69. Masinile de gaurit portative se vor porni numai dupa ce au fost ridicate de pe
masa.

Art.70. Masinile de gaurit portative se vor lasa din mana (se vor depune) numai dupa
oprirea burghiului.

6.5. Prelucrarea metalelor prin rectificare si polizare
6.5.1. Fixarea sculelor

Art.71. Alegerea corpului abraziv se va face in functie de felul materialului de prelucrat, de
forma si dimensiunile piesei de prelucrat, de calitatea suprafetei ce trebuie obtinute, de
tipul si starea masinii, de felul operatiei de prelucrare.

Art.72. Montarea corpurilor abrazive pe masini se face de catre persoane bine instruite si
autorizate sa execute astfel de operatii.

Art.73. La montarea corpului abraziv pe masina, se vor verifica marcajul si aspectul
suprafetei corpului abraziv si se va efectua controlul la sunet, conform standardelor in
vigoare sau conform documentatiei tehnice de produs.

Art.74. Fixarea corpului abraziv va asigura o centrare perfecta a acestuia in raport cu axa
de rotatie.

Art.75. (1) Corpurile abrazive cu alezaj mic (diametrul alezajului cu minim 12 mm mai
mare decéat diametrul arborelui) se fixeaza cu flanse fara butuc.

(2) Corpurile abrazive cu diametrul exterior mai mare de 350 mm se fixeaza cu
flange cu butuc.

Art.76. Flansa fixa (de sprijin) va fi solidarizata cu arborele printr-un mijloc sigur de fixare;
flanga mobila (de strangere) va intra cu joc pe butuc sau arbore.

Art.77. Corpul abraziv va intra liber (nefortat) pe arbore, in cazul flanselor fara butuc,
respectiv pe flansa fixa si pe cea mobila.

Art.78. (1) Daca jocul dintre alezajul corpului abraziv si arbore este sub limita inferioara,
gaura va fi largita cu mare atentie, pentru a nu se produce fisuri. Operatia va fi executata
pe 0 masina care sa permita prinderea centrica a corpului abraziv si cu ajutorul unei scule
adecvate (diamant, carburi metalice).

(2) Nu este admisa largirea gaurii prin spargere cu dalta.

(3) Dupa largire, corpul abraziv se controleaza la sunet si la rezistenta de rotire.
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Art.79. La montajul corpurilor abrazive, intre acestea si flansa se introduc garnituri din
carton presat.

Art.80. fnainte de montare, toate suprafetele in contact reciproc ale corpului abraziv,
garniturile si flansele vor fi bine curatate de orice corp strain, cu ajutotul aspiratorului,
aerului comprimat sau periei.

Art.81. (1) Pentru montarea corpurilor abrazive cu alezaj mic, se vor utiliza bucse de otel,
pentru a compensa diferenta dintre diametrul alezajului corpului abraziv si diametrul
arborelui.

(2) Lungimea bucsei de otel nu va depasi grosimea corpului abraziv in zona
alezajului.

Art.82. (1) inainte de efectuarea controlului rezistentei la rotire si/sau inceperea
functionarii in gol, ansamblul corp abraziv - flange cu butuc se echilibreaza static gi, unde
este posibil, se echilibreaza dinamic.

(2) Fixarea contragreutatilor de echilibrare va fi asigurata corespunzator.

(3) Este interzisa echilibrarea corpurilor abrazive prin practicarea unor scobituri pe
suprafata acestora.

Art.83. Montarea si fixarea mai multor corpuri abrazive pe acelasi arbore este permisa
numai pentru masini dotate cu aceasta posibilitate.

Art.84. Atat persoana instruitd sa monteze corpul abraziv, cat si utilizatorul vor verifica,
respectiv vor folosi corpul abraziv la turatia (sau viteza de lucru) inscrise pe acesta sau pe
eticheta de fabricatie.

Art.85. Nu este permisa utilizarea pe masini a corpurilor abrazive ale caror turatii sau
viteze periferice nu sunt inscriptionate.

Art.86. Este interzisa utilizarea corpurilor abrazive cu liant magnezic, in cazul in care a
trecut mai mult de un an de la fabricarea acestora.

Art.87. La montarea corpurilor abrazive cu alezaj mare, centrarea acestora se va realiza
prin baterea lor pe circumferinta, cu ajutorul unui ciocan din lemn.

Art.88. Se interzice montarea corpurilor abrazive cu mai multe garnituri suprapuse.

Art.89. Corpurile abrazive cu tija vor fi astfel fixate incat lungimea libera a cozii sa nu
depaseasca, pentru turatia respectiva, pe cea indicata de producator.

Art.90. (1) Se interzice utilizarea dornului port-piatra dimensionat necorespunzator, ca
lungime si diametru, n raport cu partea de prindere.

(2) Se interzice folosirea dornului port-piatra care prezinta vibratii sau excentricitaf;
(neechilibrat dinamic).

6.5.2. Pornirea si exploatarea masinilor de rectificat si polizat
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Art.91. Masinile care utilizeaza corpuri abrazive nu se vor porni daca corpul abraziv este
in contact cu piesa de prelucrat.

Art.92. (1) La prelucrarile care utilizeaza corpuri abrazive se vor evita contactele bruste cu
piesa sau solicitarile prin soc.
(2) Contactul cu piesa se va realiza lent si progresiv.

Art.93. La prelucrarile care utilizeaza corpuri abrazive este interzisa marirea artificiala a
presiunii pe corpul abraziv, prin utilizarea de diverse elemente ajutatoare (parghii, greutati
etc.).

Art.94. In timpul lucrului, va fi evitatd uzura neuniforma a corpului abraziv, proceddndu-se
imediat la corectarea (diamantarea) sau inlocuirea celui uzat neuniform.

Art.95. Nu este permisa prelucrarea cu suprafetele laterale ale corpurilor abrazive atunci
cand masina nu a fost construita pentru astfel de prelucrari sau atunci cand corpul abraziv
nu este conceput pentru astfel de prelucrari.

Art.96. (1) Operatia de indreptare a corpurilor abrazive se va face numai cu ajutorul
sculelor speciale de indreptat (corectat). Corectarea se va face cu multa emulsie de racire.
(2) Dupa operatia de indreptare, corpul abraziv va fi echilibrat.
(3) Se impune verificarea periodica a echilibrarii pe timpul duratei de folosire a
corpului abraziv.

Art.97. (1) In cazul utiliz&rii procedeului de rectificare umeda, lichidul va spala corpul
abraziv pe intreaga suprafata de lucru si va fi evacuat la timp, pentru a evita stationarea
corpului abraziv n lichid.

(2) Sunt exceptate de la aceasta regula rectificarile executate pe masini special
adaptate pentru prelucrare in mediu umed.

Art.98. Este interzisa utilizarea lichidelor de racire puternic bazice la racirea corpurilor
abrazive cu liant organic.

Art.99. La rectificarea uscata a aliajelor de magneziu, este interzisa utilizarea corpurilor
abrazive care au fost folosite in prealabil la prelucrarea metalelor feroase.

Art.100. Este interzisa utilizarea imbinarilor metalice la curelele masinilor de polizat la care
se prelucreaza aliaje de magneziu.

Art.101. Lagarele arborelui pe care se afla montat corpul abraziv vor fi foarte bine unse,
pentru evitarea supraincalzirii, care poate provoca spargerea corpului abraziv.

Art.102. Turatia arborelui pe care se monteaza corpul abraziv va fi controlata periodic si in
mod obligatoriu dupa fiecare reparatie sau revizie, iar pentru polizoarele portative va fi
verificat si regulatorul, tindndu-se evidenta acestor controale.
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Art.103. Arborii, flansele si celelalte parti ale masinii pe care se monteaza corpurile
abrazive vor fi controlate periodic $i mentinute la cotele prescrise.

Art.104. In momentul reglarii suportilor si vizierelor de protectie, corpul abraziv va fi in
stare de repaus.

Art.105. Este interzisa modificarea masinilor in scopul utilizarii unor viteze superioare de
lucru sau a unor diametre superioare de corpuri abrazive.

Art.106. Corpul abraziv al carui diametru a fost micsorat datorita uzurii, poate fi utilizat la
viteza periferica de lucru corespunzatoare corpului abraziv nou obtinut.

Art.107. Corpurile abrazive utilizate partial, care se demonteaza si se depoziteaza in
vederea unei reutilizari, se supun acelorasi controale Tnainte de reutilizare, ca si corpurile
abrazive noi.

Art.108. Corpurile abrazive vor fi ferite de lovituri si trepidatii.
Art.109. Se interzice manipularea corpurilor abrazive prin rostogolire.

Art.110. Toate corpurile abrazive, cu exceptia celor cu liant bachelitic, vor fi controlate la
sunet Tnainte de fiecare utilizare sau reutilizare.

Art.111. Corpurile abrazive care au fost supuse la o prelucrare mecanica vor fi incercate
fnainte de a fi reutilizate.

Art.112. Tnainte de inceperea lucrului, la fiecare montare pe masina corpurile abrazive vor
fi incercate la rotirea in gol.

6.5.3. Polizarea manuala

Art.113. (1) Polizorul manual nu se va lasa din mana la intreruperea lucrului, decat dupa
oprirea completa a corpului abraziv.

(2) Pentru prevenirea pericolului de lovire a corpului abraziv la intreruperea lucrului,
polizoarele manuale se vor aseza in suporti special executati. Suportii orizontali nu vor fi
folositi in stare uzata.

Art.114. Polizoarele manuale vor fi utilizate la operatiile de polizare exterioara numai daca
corpurile abrazive sunt protejate cu o carcasa de protectie corespunzatoare.

Art.115. Polizoarele manuale vor fi pornite numai daca corpul abraziv nu este in contact
Cu un corp care sa impiedice rotirea libera a acestuia.

Art.116. La polizoarele manuale actionate pneumatic sau electric, nu va fi depasita turatia
maxima a corpului abraziv, in functie de diametrul maxim admisibil al acestuia, in functie
de natura piesei abrazive si turatia maxima a polizorului.
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6.5.4. Marcarea corpurilor abrazive

Art.117. Viteza periferica maxima de lucru a corpurilor abrazive este cea care se afla
inscriptionata pe suprafata, eticheta, garnitura corpului abraziv sau este indicata de
producator.

Art.118. Este interzisa utilizarea corpurilor abrazive fara marcaj sau cu marcaj neclar, din
care nu se poate stabili cu precizie viteza periferica de lucru sau turatia de lucru.

Art.119. Marcarea corpurilor abrazive este facuta pe direct pe acestea si pe eticheta de
control. Marcajul pe eticheta de control va contine cel putin urmatoarele date:

a) marca de fabrica a unitatii producatoare;

b) numarul standardului de forma si dimensiuni;

c¢) simbolul materialului abraziv;

d) granulatia;

e) gradul de duritate;

[) simbolul liantului;

g) structura;

h) turatia maxima de lucru, in rotatii pe minut;

i) viza controlului C.T.C,;

j) data fabricatiei, pentru corpurile abrazive cu liant magnezic.

Art.120. Marcajul de pe corpurile abrazive cu diametrul exterior mai mare de 100 mm va
contine obligatoriu turatia maxima de lucru sau viteza periferica maxima de lucru.

6.5.5. Polizarea cu pila disc

Art.121. Lucratorii care executa operatii de ajustare a pieselor turnate din aliaje de
aluminiu, cu polizorul cu pila disc, vor fi instruiti si autorizati pentru aceasta activitate.

Art.122. inainte de inceperea lucrului, se controleaza starea tehnica a pilelor disc, suportii
de sprijin, carcasa de protectie si instalatia electrica de alimentare.

Art.123. Suportul de sprijin va fi astfel reglat, incat punctul superior de contact al piesei cu
corpul abraziv sa se gaseasca pe planul orizontal care trece prin centrul corpului abraziv
sau mai sus cu cel mult 10 mm, iar distanta dintre suport si pila disc sa nu depaseasca 3
mm.

Art.124. Dintji pilelor disc nu vor fi lipiti sau incarcati cu aluminiu.
Art.125. (1) Pila disc va fi montata corect, astfel incat sa nu aiba joc radial.
(2) Dupa montare, inainte de inceperea lucrului, polizorul va fi incercat, prin

functionare in gol la turatie de regim.

Art.126. Se interzice introducerea brusca a pieselor in pila cu disc.
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Art.127. Se interzice ajustarea la polizorul cu pila disc a pieselor turnate din alte materiale
decéat aliajele de aluminiu.

Art.128. Se interzice ajustarea pieselor fara ca acestea sa fie sprijinite pe suport.
6.5.6. Slefuirea mecanica

Art.129. Fixarea, probarea si corectarea circumferintei saibelor de lustruire se supun
acelorasi reguli ca si corpurile abrazive.

Art.130. (1) La exploatarea instalatiilor automate de slefuire sau lustruire, schimbarea
saibelor, periilor sau benzilor abrazive se va executa de catre personal instruit special in
acest scop.

(2) Orice interventie asupra elementelor mobile, se va face numai dupa oprirea
acestora.

6.6. Debitarea materialelor prin taiere cu fierastraie
6.6.1. Fixarea sculelor

Art.131. Fixarea discului taietor pe axul fierastraului circular se face cu doua flanse de
acelasi diametru.

Art.132. Inaintea montarii discului taietor al fierastraielor circulare, se vor curata cu grija
suprafetele de contact ale flangelor si discului.

Art.133. (1) Diametrul flangelor de fixare si discului taietor va fi de cel putin 1/3 din
diametrul discului.

(2) La viteze periferice ale discului taietor mai mari de 12 m/sec., diametrul flanselor
de strangere va fi egal cu 1/2 din diametrul discului.
Art.134. La montarea discului taietor, se va realiza centrarea si echilibrarea corecta a
acestuia.

6.6.2. Fixarea materialului
Art.135. Asezarea materialului de debitat pe masa fierastraului circular se va face astfel
incat inaltimea de taiere sa fie cat mai redusa, adica numarul dintilor care taie concomitent

sa fie cat mai redus.

Art.136. La fierastraiele circulare prevazute cu dispozitive de fixare a piesei in plan
orizontal si vertical, se vor utiliza concomitent ambele dispozitive.

Art.137. Fixarea materialului de debitat si sustinerea semifabricatelor debitate se vor
realiza astfel incat sa se evite caderea neprevazuta a acestora.
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Art.138. Fixarea materialului la debitarea cu fierastraul alternativ se face cu ajutorul
menghinei, iar capetele libere ale materialului de debitat vor fi sprijinite pe un suport cu
role.

Art.139. La asezarea si fixarea materialului pe masa masinii de debitat, precum si la
desprinderea si scoaterea materialului de pe masa, masina va fi oprita, iar rama cu panze
va fi in pozitie ridicata si asigurata Tn aceasta pozitie.

6.6.3. Exploatarea masinilor de debitat

Art.140. (1) La exploatarea masinilor de debitat, se vor respecta intocmai indicatjile unitatji
constructoare privind dimensiunile si calitatea materialului care se debiteaza, precum si
vitezele periferice admise.

(2) Se vor respecta intocmai instructiunile de exploatare ale constructorului masinii
si ale producatorului de discuri taietoare.

Art.141. Pe fierastraiele circulare obignuite, nu se vor debita materialele la care lungimea
zonei de contact dintre piesa si discul taietor depaseste 50 mm.

Art.142. Se interzice utilizarea discurilor taietoare cu dinti tociti, adica avand muchiile

taietoare rotunjite, respectiv daca inaltimea dintilor este mai mica decat 70% din inaltimea
dintilor discului nou.

Art.143. (1) Discurile taietoare la care au aderat particule din materialul debitat pot fi
utilizate daca este posibila curatirea lor si daca, in procesul de taiere, nu a avut loc o
incalzire excesiva.

(2) Desprinderea materialului de pe discurile taietoare se face cu ajutorul unei scule
cu muchii neascutite.

Art.144. Se interzice utilizarea discurilor taietoare care prezinta crapaturi, au trei dinti lipsa
pe toata circumferinta, au doi dinti alaturati lipsa sau la care s-a rupt un dinte de sub cercul
bazei dintilor.

Art.145. Se interzice solicitarea la incovoiere prin presare laterala a discului taietor, atat in
timpul lucrului, cat si dupa deconectarea masinii de la retea.

Art.146. Se interzice debitarea materialelor nefixate pe masa masinii.

Art.147. Tnaintea inceperii lucrului la fierastraul alternativ, se vor alege regimul de taiere si
panza corespunzatoare materialului de taiat.

Art.148. Dupa fixarea péanzei, se va porni fierastraul altemativ in gol, verificAndu-se
functionarea tuturor comenzilor.

Art.149. in timpul lucrului, lucratorul va avea o pozitie laterald fatd de planul panzei de
fierastrau.
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Art.150. Se interzice utilizarea panzei de fierastrau panglica la care lipsesc mai mult de 3
dinti pe perimetru sau doi dinti consecutivi.

Art.151. Dupa coboréarea ramei cu panza in pozifia de lucru si inceperea taierii, se va
deschide imediat robinetul pentru lichidul de racire.

Art.152. Se interzice utilizarea la fierastraul altemativ a panzelor care au pe toata
lungimea lor cinci dinti lipsa sau trei dinti alaturati lipsa.

Art.153. Ungerea si curatirea masinii de debitat, respectiv scoaterea jgheabului de
colectare a aschiilor, se vor face numai dupa oprirea masinii si cu rama in pozitie
superioara.

6.7. Prelucrarea prin stantare — matritare

Art.154. Operatiile de prelucrare prin stantare-matritare vor fi executate numai prin metoda
de lucru specifica tipului de presa folosit, stabilitd prin tehnologia de lucru sau indicata de
catre conducatorul procesului tehnologic si prin utilizarea tuturor protectorilor prevazuti.

Art.155. Presele, indiferent de tipul acestora, trebuie sa fie deservite numai de catre
salariatii instruiti asupra modului de lucru, al tipului de presa folosit, pentru fiecare operatie
pe care o executa.

Art.156. (1) Tnaintea inceperii lucrului, se va controla starea de functionare a masinii, prin
executarea a 3-4 curse in gol, verificandu-se functionarea instalatiilor electrice si mecanice
(comanda, frana, ambreiaj, ungere) sau in functie de tipul presei, precum si cele hidraulice
si pneumatice.

(2) Se verifica ordinea in jurul presei si se elibereaza caile de acces pentru
retragerea rapida in caz de pericol.

Art.157. Este interzis a se lucra pe masini care prezintda defectiuni tehnice sau cu
protectori demontati (aparatori, dispozitive de protectie) precum si curatarea masinii in
timpul functionarii.

Art.158. Orice defectiune constatata in functionarea masinii se raporteaza conducatorului
locului de munca, care va dispune remedierea acesteia prin personalul de serviciu
specializat; masina se considera defecta cand nu functioneaza cu toate butoanele de
declansare si nu asigura o securitate perfecta a operatorilor.

Art.159. Este interzisa efectuarea de reparatii de orice fel sau modificarea reglajului si a
comenzilor preselor de catre operatori, precum si blocarea elementelor de declansare
pentru a se lucra numai cu un singur buton.

Art.160. Asezarea semifabricatului in matrita, masurarea sau corectarea pozitiei acestuia,
este permisa numai cand masina este oprita, interventiile dupa pornirea berbecului fiind
interzise.
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Art.161. Este interzisa sprijinirea cu mana sau cu orice parte a corpului de batiul, masa
sau berbecul masinii sau de SDV-ul montat pe presa in timpul functionarii acesteia.

Art.162. Schimbarea matritelor, respectiv montarea si demontarea lor pe masina se vor
executa numai dupa deconectarea motorului electric de actionare si asigurarea berbecului
impotriva caderii.

Art.163. Montarea stantelor si matritelor pe prese se va face cu respectarea conditiilor
tehnice impuse de functionarea corecta si in siguranta atat a utilajului, cat si a sculei de
lucru, evitdndu-se posibilitatea producerii accidentelor, deteriorarea presei si a sculei de
lucru sau rebutarea pieselor ce urmeaza a fi prelucrate. in acest sens, se va asigura:
- reglarea corecta a cursei de lucru a presei;
- reglarea corecta a ghidajului berbecului (fara matrita montata);
- reglarea corecta a punctului de coborare a berbecului;
- asigurarea centrajului la montarea matritei;
- asigurarea planeitatii suprafetelor de montaj si fixarea rigida (ferma) a matritei pe
masa presei, respectiv pe culisorul presei;
- efectuarea mai multor curse de proba pentru confirmarea corectitudinii montajului;
- montarea si reglarea corespunzatoare a dispozitivelor de protectie a mainilor,
prevazute la matrita in cauza;
- verificarea functionarii sau prezentei celorlalti protectori prevazuti pentru locul de
munca respectiv.

Art.164. Manipularea, transportul si depozitarea matritelor se vor face cu mijloace tehnice
adecvate masei si formei acestora, iar asezarea lor in locurile prevazute va exclude
posibilitatea de alunecare, rasturnare sau cadere.

Art.165. Piesele stantate, indoite, ambutisate se vor aseza, dupa caz, in |azi container sau
se vor stivui In spatii corespunzatoare, fara pericol de rasturnare si fara aglomerarea cailor
de acces.

Art.166. La stantarea tablelor si profilelor pe prese, se vor prevedea dispozitive care sa
impiedice ridicarea acestora la retragerea poansonului.

Art.167. Presele trebuie prevazute cu dispozitive de siguranta, care sa impiedice caderea
berbecului sau reluarea unei curse la intreruperea curentului electric sau la scaderea
presiunii in circuitul de lucru.

Art.168. Arcurile mecanismului de cuplare trebuie verificate periodic si inlocuite daca se
constata ca in functionare lungesc timpii de comanda; neinlocuirea la timp a acestora
accentueaza uzura si maresc pericolul de accidentare.

Art.169. Presele vor fi dotate cu dispozitive de protectie, pentru prevenirea accidentarii
mainilor, adecvate sculelor si modului de lucru aplicat.

Art.170. Pentru a preveni actionarea involuntara a pedalei de actionare, aceasta va fi
protejata lateral si deasupra, lasandu-se loc numai pentru accesul labei piciorului.
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Art.171. Sistemul de comutare a comenzilor din pozitie "bimanuald" sau "manuald" la
pozitia cu piciorul si invers, va fi prevazut cu sistem de asigurare si cheie, avand acces la
el numai conducatorul locului de munca.

Art.172. La presele unde exista posibilitatea lucrului in pozitie sezanda, lucratorul trebuie
sa aiba la dispozitie un scaun ergonomic, reglabil in Tnaltime, fiind interzise improvizatiile.

Art.173. Matritele trebuie sa fie astfel dispuse si fixate pe masa presei, incat lucratorul sa
poata introduce si scoate comod piesa de prelucrat si sa aiba o buna vizibilitate.

Art.174. Suruburile de fixare ale matritelor inferioare si superioare nu vor depasi nivelul
acestora si nu vor forma, la inchiderea matritei, puncte cu pericol de strivire.

Art.175. Deschiderea de acces intre poanson si matrita, la matritele deschise, va fi de
maximum 8 mm. In cazul in care aceasta conditie nu poate fi respectata, se utilizeaza
sistemul de actionare cu ambele maini sau alt sistem de protectie adecvat.

Art.176. Alimentarea manuala este permisa la presele cu functionare intermitenta.

Art.177. La terminarea lucrului, respectiv la intreruperea lucrului, chiar si pentru un interval
de timp scurt, se va deconecta presa de la sursa de alimentare.

6.8. Prelucrarea manuala a metalelor prin agchiere

Art.178. La operatiile de prelucrare manuala a pieselor prinse pe strung, cu pila, sabarul
sau panza abraziva, se vor respecta urmatoarele:
a) operatiile se vor executa numai atunci cand sunt prevazute in planul de operatii;
b) se va indeparta caruciorul port-cutit cat mai mult de piesa;
c) la pilirea pieselor, se va tine minerul pilei cu mana stanga, iar capatul pilei cu
mana dreapta;
d) la prelucrarea muchiilor pieselor cu sabarul sau panza abraziva, acestea se vor
aplica pe partea piesei care se roteste dinspre lucrator;
e) la prelucrarea interioara a pieselor cu panza abraziva, aceasta se va infasura pe
o bucata de lemn cu sectiunea rotunda.

7. RESPONSABILITATI
7.1. Rectorul/Reprezentantul legal

7.1.1. Dispune intocmirea/modificarea prezentei IP-SSM, in conformitate cu legislatia n
vigoare.

7.1.2. Numeste prin decizie lucratorii care participa la elaborarea/modificarea prezentei IP-
SSM.

7.1.3. Verifica si aproba prezenta IP-SSM elaborata/modificata.
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7.2. Directorul General — Administrativ

7.21. Asigura cadrul organizatoric pentru informarea lucratorilor si desfasurarea
procesului de munca, respectand prevederile prezentei IP-SSM.

7.2.2. Aproba si dispune aprovizionarea cu materialele si mijloacele de protectie solicitate
de seful compartimentului functional (conducatorul locului de munca).

7.3. Serviciul Intern de Prevenire si Protectie

7.3.1. Participa la elaborarea/modificarea prezentei IP-SSM.
7.3.2. Supune verificarii, avizarii $i aprobarii prezenta IP-SSM.
7.3.3. Difuzeaza prezenta IP-SSM.

7.3.4. Verifica aplicarea pe teren a prevederilor prezentei IP-SSM.

7.4. Seful compartimentului functional (conducatorul locului de munca)

7.4.1. Participa la elaborarea/modificarea IP-SSM.

7.4.2. Urmareste implementarea acestei IP-SSM in activitatea personalului din subordine.
7.4.3. Urmareste, controleaza si intocmeste referatele pentru achizitionarea mijloacelor de
protectie necesare desfasurarii activitatilor de prelucrare a metalelor prin aschiere.

7.5. Serviciul Tehnic
7.5.1. Participa la elaborarea/modificareal/verificarea prezentei IP-SSM.
7.6. Lucratorii

7.6.1. Au obligatia sa cunoasca, sa-si insuseasca si sa respecte prevederile prezentei IP-
SSM.

7.6.2. Sa execute operatiile prevazute in figsele tehnologice, cu respectarea stricta a
masurilor de securitate in munca prevazute in prezenta IP-SSM.

7.6.3. Sa participe la orice actiune coordonata de prevenire a riscurilor de accidentare si
imbolnavire profesionala la locul de munca.

7.6.4. Sa utilizeze echipamente de munca ce indeplinesc conditile de securitate si
sanatate.

7.6.5. Sa aleaga si sa utilizeze echipamente individuale de protectie conform riscurilor la
care sunt expusi.

8. INREGISTRARI

Nu este cazul.

9. ANEXE

Nu este cazul.
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Serviciul Intern de Prevenire si Protectie,

Ing. Mihai STAN
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