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ООО «ХХХХХХ»                                                                УТВЕРЖДАЮ

           Директор    ООО «ХХХХХХ»

 _____________(_____________)

«____»_____________200____ г.

РАБОЧАЯ ИНСТРУКЦИЯ



Токарю 
( 5-ый разряд)


 

00.00.09         № 00

1. Общие положения
     1.1. Токарь  принимается  на работу и увольняется  с работы приказом директора предприятия по представлению мастера.

     1.2. Токарь   подчиняется непосредственно мастеру.
1.3. В своей деятельности токарь руководствуется:

- уставом предприятия;

- правилами трудового распорядка;

- приказами и распоряжениями директора предприятия (непосредственного руководителя);

- настоящей рабочей инструкцией.

1.4. Токарь должен знать:

· конструктивные особенности и правила проверки на точность токарных станков различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений; 
· технические характеристики и особенности эксплуатации установки плазменного подогрева; 
· способы установки и выверки деталей; 
· геометрию, правила термообработки, заточки и доводки различного режущего инструмента; 
· основные принципы калибровки сложных профилей; правила настройки и регулирования контрольно-измерительного инструмента и приборов; 
· правила определения режима резания по справочнику и паспорту станка; основы теории резания металлов;
· правила и нормы  по охране труда и пожарной безопасности;

· правила внутреннего трудового распорядка.
2. Характеристика работ. 
Токарю  поручается:
2.1. Токарная обработка и доводка сложных деталей и инструмента с большим числом переходов по 6–7-му квалитетам, требующих перестановок и комбинированного крепления при помощи различных приспособлений и точной выверки в нескольких плоскостях.
2.2. Обтачивание наружных и внутренних фасонных поверхностей и поверхностей, сопряженных с криволинейными цилиндрическими поверхностями, с труднодоступными для обработки и измерений местами. 
2.3.Токарная обработка длинных валов и винтов с применением нескольких люнетов. Нарезание и накатка многозаходных резьб различного профиля и шага. 
2.4. Окончательное нарезание червяков по 8–9-й степеням точности. 
2.5. Выполнение операций по доводке инструмента, имеющего несколько сопрягающихся поверхностей. 
2.6. Токарная обработка сложных крупногабаритных деталей и узлов на универсальном оборудовании. 
2.7. Токарная обработка новых и переточка выработанных прокатных валков с калибровкой сложного профиля, в том числе выполнение указанных работ по обработке деталей и инструмента из труднообрабатываемых высоколегированных и жаропрочных материалов методом совмещенной плазменно-механической обработки.
Примеры работ.

1. Баллеры рулей средних и больших судов – окончательная токарная обработка.

2. Барабаны кабельные диаметром свыше 500 мм – нарезание ручьев, полная токарная обработка.

3. Болты, гайки, шпильки свыше М80 – окончательное точение.

4. Буксы золотников и суммирующие золотники паровых турбин длиной свыше 500 мм – полная токарная обработка.

5. Валки черновых клетей сортовых станов и промежуточных клетей с закрытыми калибрами – полная токарная обработка.

6. Валки обжимных черновых и получистовых клетей при прокатке рельсов, балок, швеллеров, кругов, уголков, тракторных башмаков на рельсобалочных и крупносортных станах – полная токарная обработка.

7. Валки полировочных клетей для прокатки рессорной полосы – полная токарная обработка.

8. Валы гладкие и ступенчатые длиной свыше 5000 мм – обтачивание с припуском на шлифование без и с применением плазменного подогрева.

9. Валы гребные (при отношении длины к диаметру до 30) – полная токарная обработка.

10. Валы коленчатые с числом шатунных шеек шесть и более – окончательное обтачивание шатунных шеек, подрезание щек и затылование.

11. Валы распределительные дизелей длиной свыше 1000 до 6000 мм – окончательная обработка.

12. Валы упорные судовые – окончательная обработка.

13. Валы-шестерни шестерных клетей прокатных станов диаметром свыше 500 мм, длиной свыше 2000 мм – полная токарная обработка.

14. Валы и оси длиной свыше 2000 мм – сверление глубоких отверстий и полная токарная обработка.

15. Винты ходовые с длиной нарезки свыше 2000 до 7000 мм – полная токарная обработка.

16. Винты суппортные длиной свыше 15 000 мм – полная токарная обработка.

17. Винты и гайки с многозаходной трапецеидальной резьбой – обтачивание и нарезание резьбы.

18. Вкладыши разъемные – полная токарная обработка.

19. Втулки цилиндров судовых дизелей диаметром свыше 600 мм – окончательная обработка.

20. Гребенки резьбовые, калибры резьбовые, калибры конусов Морзе – доводка после шлифования.

21. Детали паромасляных насосов, химических насосов и установок средней величины из специальных неметаллических материалов, юстировочных узлов, редуктора привода роторного колеса – полная токарная обработка.

22. Диски подколпачкового устройства, карусели испарителя, вакуумные колпаки размером до 500 мм – окончательная обработка.

23. Инжекторы водяные и паровые – полная токарная обработка.

24. Калибры конусные (пробки, втулки) для гребных валов – чистовое растачивание конуса по калибру с доводкой.

25. Калибры (пробки, кольца) с конусной резьбой, конусные (пробки, втулки) диаметром свыше 100 мм – доводка, доводка резьбы.

26. Клапаны сложные высокого давления с большим количеством переходов, с соблюдением соосности и чистоты обработки по 10-му классу – полная токарная обработка.

27. Колонны гидравлических прессов длиной до 15 000 мм – полная токарная обработка.

28. Корпуса изделий ДУИМов – окончательная обработка.

29. Корпуса сложных клапанов высокого давления с большим количеством переходов с соблюдением соосности до 0,05 мм – окончательная обработка.

30. Корпуса – обработка по шаблону наружных сфер с полировкой до 8-го класса чистоты и расточка по шаблону внутренней сферы.

31. Корпуса с большим количеством внутренних и наружных переходов – обработка по Н7.

32. Корпуса редукторов – полная токарная обработка.

33. Корпуса герметических разъемов высокого давления сложные – полная токарная обработка.

34. Кулисы кузнечно-прессового оборудования – полная токарная обработка.

35. Матрицы, пуансоны формовочных, вырубных, вытяжных штампов; ковочные штампы и пресс-формы сложного профиля с полированием в размер матрицы для пресс-форм – растачивание сферических гнезд по шаблону.

36. Притиры резьбовые с треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбой – полная токарная обработка.

37. Приспособления сложные – растачивание на суппорте станка.

38. Роторы сложных центрифуг – полная обработка.

39. Роторы цельнокованые паровых турбин – предварительная обработка.

40. Седла клапанов – обработка радиусных поверхностей по шаблону.

41. Стаканы для герметических разъемов сложные – полная токарная обработка.

42. Трубы дейдвудные – чистовая обработка.

43. Фрезы червячные, модульные, угловые и двухугловые несимметричные диаметром свыше 200 мм – окончательное нарезание резьбы.

44. Цилиндры компрессоров – полная токарная обработка.

45. Цилиндры гидропрессов – растачивание отверстий.

46. Червяки многозаходные – окончательное нарезание резьбы.

47. Шатуны – полная токарная обработка.

48. Шпиндели токарных станков длиной свыше 1000 мм – пол​ная токарная обработка.

49. Шестерни цилиндрические, шкивы гладкие и для клиноременных передач диаметром свыше 1000 мм, конические и червячные диаметром свыше 600 мм – полная токарная обработка.

50. Шестерни цилиндрические диаметром до 2000 мм, шкивы гладкие – полная токарная обработка с применением плазменного подогрева.

51. Штанги гребных валов регулируемого шага длиной до 10 000 мм – чистовая обработка.

3. Обязанности
· своевременно и качественно выполняет порученную работу;

· проходит в установленном порядке периодические медицинские осмотры;
· проходит в установленном порядке инструктаж по охране труда;
· надевает специальную одежду

· подготавливает рабочее место и средства индивидуальной защиты;

· проверяет исправность оборудования, приспособлений, инструмента;

· соблюдает требования личной гигиены и производственной санитарии;

· соблюдает правила использования технологического оборудования, приспособлений и инструмента,  способы и приемы безопасного ведения работ;
· немедленно ставит в известность непосредственного руководителя о всех недостатках, обнаруженных во время работы;

· оказывает первую  (доврачебную) помощь пострадавшим при травмировании, отравлении, в аварийных ситуациях и при внезапном заболевании;

4. Ответственность
3.1. Токарь привлекается к дисциплинарной ответственности в соответствии с действующим законодательством.

3.2. Токарь несет материальную ответственность за не обеспечение сохранности вверенных ему материальных ценностей. За причинение ущерба  Нанимателю несет ответственность в пределах, определенных действующим трудовым, уголовным и гражданским законодательством Республики Беларусь.

С Инструкцией ознакомлен:         _________    _____________________

                                                           (подпись)    (расшифровка подписи)

                                               _____________________

                                                     (дата)

С Инструкцией ознакомлен:         _________    _____________________

                                                           (подпись)    (расшифровка подписи)

                                               _____________________

                                                     (дата)

