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1. НАЗНАЧЕНИЕ

Установка С-14-А предназначена для нанесения газотермических покрытий способом электродуговой металлизации на внутренние поверхности с характерным внутренним диаметром не менее 200 мм. Данный способ заключается в следующем: две металлические проволоки непрерывно движутся в одну точку под определённым углом. В точке схода проволок между ними горит электрическая дуга. Металл проволок плавится и уносится струёй сжатого воздуха на покрываемую поверхность. Частицы расплавленного металла закрепляются на напыляемой поверхности и образуют покрытие (рис. 1).

Покрытие можно наносить из алюминиевых (использование других проволочных материалов допускается по согласованию с изготовителем) проволочных материалов определённого диаметра.

Отличие данной установки от известных аналогов заключается в использовании проволок диаметром 1,60 мм , соответственно ток электрической дуги составляет 40-80 А. Это приводит к увеличению коэффициента использования материала, снижению воздействия вредных технологических факторов на окружающую среду и обслуживающий персонал, существенному снижению капитальных и текущих затрат на реализацию технологии.
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Установка предназначена для эксплуатации в цеховых условиях при температуре окружающего воздуха  5 – 40 С0 и относительной влажности не более 80 % . Установка не предназначена для эксплуатации на открытом воздухе, в сырых, пожаро-взрывоопасных помещениях.  

2. СОСТАВ УСТАНОВКИ

2.1. Установка состоит из следующих  взаимосвязанных частей:

· пистолет – металлизатор с кабель-шлангом;

· блок управления с механизмом подачи проволоки;

· источник питания электрической дуги.

В качестве источника питания электрической дуги используется сварочный выпрямитель инверторного типа . 

Общий вид установки приводится на рисунке 2.

Проволока с 2-х катушек сматывается двумя 2-х роликовыми механизмами и подаётся в кабель-шланги. Проволока проходит внутри кабель-шлангов по тефлоновым направляющим, далее в металлизатор и выходит из медных токоведущих направляющих. В точке схода двух проволок образуется электрическая дуга, плавящая проволоки. Расплавленный металл распыляется струёй сжатого воздуха.

Сжатый воздух подключается к установке через штуцер, расположенный на задней панели. Штуцер находится  на вентиле со встроенным фильтром воздуха, регулирующий расход воздуха. Далее разводка воздуха выполнена синим шлангом. Воздух от вентиля по шлангу поступает в тройник, имеющий отвод на манометр, расположенный на лицевой панели. После тройника воздух поступает на электромагнитный клапан, открывающий воздух на металлизатор как в обоих режимах включения. В лицевой панели воздух по шлангу поступает на металлизатор. В металлизаторе в точке схода двух проволок и горения дуги воздух поступает из стальной трубки с текстолитовым наконечником. Наконечник и направляющие склеены между собой. При смене трубки следует следить за тем, чтобы она не касалась токоведущих направляющих и была направлена в точку распыления. Отклонения её направленности приводят к несимметричности струи распылённого металла и нестабильности дуги.
2.2. Устройство передней панели.

Установка имеет два режима включения: «автоматический пуск» и «наладка». 

Ток и напряжение на электрической дуге определяются амперметром и вольтметром. Величина напряжения снимается с корпусов механизма подачи проволоки, а ток с шунта. 

На передней панели расположена сигнальные лампочки включения общего электропитания  установки, а также режима «наладка». 

Скорость подачи обеих проволок регулируется ручкой «скорость проволоки».

На передней панели расположен тумблер «дуга», при включении которого происходит автоматический пуск установки, а также её выключение. При включении тумблера «дуга» в режиме «выкл» появляется возможность наладки т.е. отдельного включения подачи проволоки кнопкой «подача проволоки», или воздуха кнопкой «наладка воздух», или холостого напряжения источника.

С передней панели к металлизатору выходят два кабель-шланга и шланг воздуха.
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                                                Рис 2

Для аварийного выключения установки служит красная кнопка «стоп» с фиксацией в нажатом состоянии. Для возвращения её в исходное состояние надо её повторно нажать.
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                                                             Рис 3.
2.3. На зад​ней панели (рис. 3 ) имеется вход кабеля 3-х фазного элек​тропитания с ну​левым проводом, два предохрани​теля питания пульта управления и два входа про​волоки с катушек через тефлоновые трубки. Также вен​тиль-фильтр входа сжатого воздуха. 

2.4. Пульт управления имеет две боковых от​кидных крышки  Внутри пульта управления расположены основные узлы: 

· электромагнитный клапан подачи воздуха;

· измерительный шунт;

· механизм подачи проволоки, состоящий из двух 2-х роликовых механизмов подачи проволоки, мотор-редуктора, дросселя и контрольного блока управления мотор-редуктором; (регулировку контрольного блока мотор-редуктора производит только изготовитель установки); прижим проволоки регулируется чёрными откидными ручками, сила прижима определяется по лимбу на ручках, (прижим устанавливать не более цифры 1 по лимбу!);

· электронный логический блок типа LOGO для автоматического включения и выключения установки (программирование блока производит только изготовитель установки);

· главный  магнитный пускатель;

· главный автоматический выключатель.
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2.5. Источник питания электрической дуги (выпрямитель) имеет на своей задней панели автоматический выключатель , который должен находиться положении «вкл» при автоматическом  режиме включении установки. На передней панели выпрямителя расположены:

· силовые ка​бели пита​ния дуги, следует ре​гу​лярно проверять прочность их за​тяжки в разъё​мах выпрями​теля;

· ручки регу​лиро​вания выходных тока и на​пряже​ния выпрями​теля;

· сигнальные лампы состояния выпрямителя: подача электропитания, перегрев;

При подаче общего электропитания на установку происходит также включение выпрямителя, что слышно по началу работы вентилятора и сигнальным лампочкам выпрямителя. Выпрямитель находится в «ждущем» режиме, не подавая холостого напряжения на проволоки. Включение и выключение холостого напряжения происходит только по командам от  логического устройства  LOGO.

               2.6. Катушки проволоки изготовлены из электроизоляционного материала. Размотка катушек притормаживается войлочными шайбами. Проволоки не должны соприкасаться друг с другом до точки их схода в металлизаторе.

2.7. Логическое устройство типа LOGO обеспечивает последовательное включение подачи воздуха, холостого напряжения от выпрямителя и подачи проволоки с интервалами по 2 секунды. Также выключение в той же последовательности и с теми же интервалами.

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Рекомендуемый диаметр алюминиевой проволоки, мм                


1,6± 0,05

Проволока должна быть ровной, без перегибов и заусенцев, очищенная от масла и грязи.

Расчётная производительность установки, около кг/ сек


             1,0 × 10 –3
( по количеству распыляемого металла) 

                 (78 г/мин или 4,68 кг/час)

Напряжение холостого хода, В, 





                                       не более 65

Диапазон регулирования тока, (для алюминиевой проволоки диам. 1,6 мм)
А, 40 – 80

Электропитание 







                                                           трёхфазное

Потребляемая мощность, кВт, 




                                              
не более 5

Вид выходной характеристики 
(режим II)

                                       

жёсткая

Габариты источника электропитания дуги, мм, 

                          
410Х180Х290

Общий вес установки, кг, 






                                                   около 30

Диапазон регулирования давления сжатого воздуха, бар,                                   
4-7

Расход сжатого воздуха,


                   (1,4-2,5)Х 10-2 (м3/с) (или 0,8-1,5 м3/мин)

Качество поступающего в установку воздуха должно соответствовать 1 классу по ГОСТ ……… (допускается проверка качества воздуха «на фильтровальную бумагу», а именно, фильтровальную бумагу подержать перед струёй сжатого воздуха в течение 1 минуты, на бумаге не должно остаться следов влаги и масла)

Срок службы, лет, (исключая быстроизнашивающиеся части)
не менее 5

Перед началом эксплуатации рама установки и корпус выпрямителя должны быть заземлены. Для этого на раме и корпусе выпрямителя имеются специальные места с болтами.

Быстроизнашивающиеся части и их примерная потребность в месяц при односменной работе (общее время работы установки около 4-х часов в смену):

· токоведущие направляющие металлизатора - 10;

· тефлоновые направляющие шланга – 1/2;

· подающие ролики – 1/12;

· войлочные шайбы торможения катушек с проволокой – 1/6;

· фильтр воздуха входного вентиля  - 1/12;

4. ПОРЯДОК ВКЛЮЧЕНИЯ И ВЫКЛЮЧЕНИЯ

4.1. Режим «наладка».

Этот режим для проверки давления и расхода сжатого воздуха, скорости подачи проволоки, холостого напряжения выпрямителя.

Перед включением 3-х фазной вилки  в сеть убедиться, что установка заземлена. Исходное положение переключателей:

· тумблер «дуга» в положении «выкл»;

Ручка регулятора скорости подачи проволоки в крайнем правом положении. Иначе может начаться подача проволоки при отсутствии распыляющего воздуха и холостом напряжении на проволоках. Однако это не происходит при определённых навыках работы на установке.

Убедиться, что проволоки не касаются друг друга на выходе из металлизатора.

При первоначальном включении подать 3-х фазное напряжение с нулём на установку (вставить вилку в розетку). При повторных включениях  вилку вынимать из розетки не надо.

Включить тумблер «общее электропитание» на передней панели. Включится магнитный пускатель, сигнальные лампы «общее электропитание» и «наладка» на передней  панели; вентилятор выпрямителя, сигнальные лампы выпрямителя. Выпрямитель находится в «ждущем» режиме.

Включить тумблер «дуга». Логическое устройство LOGO включит подачу холостого напряжения, откроет возможность включения подачи проволоки и воздуха. На вольтметре можно наблюдать величину холостого напряжения.

При нажатии кнопки «наладка воздух» включится электромагнитный клапан и сжатый воздух пойдёт в металлизатор. На манометре можно наблюдать давление воздуха, а вентилем на задней панели регулировать его параметры.

При нажатии кнопки «подача проволоки» можно регулировать скорость подачи проволоки ручкой «скорость проволоки». Однако, при этом надо отключить холостое напряжение выпрямителя или откинув ручки прижимного механизма, иначе в металлизаторе будет короткое замыкание.

4.2. Автоматическое включение установки.

Этот режим для автоматической работы установки, т.е. для включения и выключения распыления проволок.

При первоначальном включении убедиться, что установка заземлена. Исходное положение переключателей:

· тумблер «дуга» в положении «выкл»;

Ручка регулятора скорости подачи проволоки в положении, выбранном при наладке. При возникновении дуги можно регулировать этой ручкой подачу проволоки, чтобы добиться устойчивого режима.

Убедиться, что проволоки не касаются друг друга на выходе из металлизатора. Прижать проволоку прижимными роликами к подающим роликам с усилием, соответствующим  не более, чем цифре 1 по лимбу.

При первоначальном включении подать 3-х фазное напряжение с нулём на установку (вставить вилку в розетку). При повторных включениях  вилку вынимать из розетки не надо.

Включить кнопку «общее электропитание» на передней панели. Включится магнитный пускатель, сигнальные лампы «общее электропитание» на передней  панели; вентилятор выпрямителя, сигнальные лампы выпрямителя. Выпрямитель находится в «ждущем» режиме. Ручки регулирования тока и напряжения на выпрямителе установить в среднее положение или ранее выбранное.

Включить тумблер «дуга». Логическое устройство LOGO последовательно с интервалами в 2 сек включит подачу воздуха, холостое напряжение и подачу проволоки. На выходе металлизатора возникнет дуга, плавящая поволоки, и поток распылённого металла. Ручками регулирования тока и напряжения на выпрямителе, а также ручкой регулирования скорости подачи проволоки добиться устойчивого режима. На вольтметре и на ампеметре можно наблюдать величину  напряжения и тока дуги. На манометре – давление распыляющего сжатого воздуха.  Для каждого материала проволоки подбирается свой режим: ток, напряжение, давление сжатого воздуха и скорость подачи проволоки.

При нанесении покрытий соблюдайте соответствующие технологические указания.

Для выключения процесса распыления перевести тумблер «дуга» в положение «выкл». Для повторного включения – в положение «вкл».

Для окончательного выключения установки выключить кнопкой «общее электропитание».

 При временном отключении установки не рекомендуется удалять из установки проволоку.

К работе на установке допускается персонал, аттестованный по электробезопасности, имеющий квалификацию газоэлектосварщика или имеющий опыт работы на установках газотермического нанесения покрытий, а также прошедший обучение навыкам работе на данной установке. 

Первичные обучение и инструктаж производит изготовитель установки.

Наладку и ремонт установки проводит специально обученный персонал или изготовитель.
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                                                  Общий вид установки
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Технологические рекомендации по электродуговой металлизации и техника безопасности.

5. КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО УЧАСТКА

.

Требования к помещению.

В помещении, где планируется разместить участок, рекомендуется: 

- обеспечить освещение общее и местное для рабочих мест, 

- отопление участка должно обеспечивать температуру не ниже + 15 С;

- влажность в помещении должна быть не выше 80% отн. единиц;

Температура и влажность (точка росы) должны постоянно контролироваться в помещении специальным прибором.

Покрытие пола должно исключать места скопления пыли и обеспечивать эффективность уборки помещения;

- стены покрасить в светлые тона пожаробезопасной краской;

- оборудовать помещение средствами пожаротушения;

- оборудовать помещение общей и местной приточно-вытяжной вентиляцией;

- оборудовать бытовое помещение (раздевалка, туалет, душ).

- регулярно производить влажную уборку помещения для удаления производственной пыли.

- склад хранения транспортной тары разместить на прилегающей к зданию участка площадке;

- вне здания сделать отапливаемую пристройку для размещения газовых баллонов; или танка со сжиженным газом; 

Персонал участка.

· металлизаторщик;

· дробеструйщик;

· мастер участка.

Рабочие должны быть аттестованы:

· по электробезопасности;

· для работы с сосудами высокого давления;

· для работы с грузоподъёмными механизмами;

Персонал должен пройти обучение работе на оборудовании участка.

Каждое рабочее место должно быть оборудовано инструкцией по технике безопасности и инструкцией по эксплуатации.

Помещение участка должно быть оборудовано средствами по технике безопасности: зоны работы механизмов, предупреждающие знаки, резиновые перчатки и коврики и т.д.

Работы по ремонту и обслуживанию оборудования участка выполняют соответствующие службы завода.

Персонал должен быть обеспечен индивидуальными средствами защиты органов дыхания (лепестки и полумаски), органов слуха (наушники и беруши) и зрения (тёмные очки и маски со стёклами С-4).

Одежда персонала: х/б костюм или комбинезон, х/б перчатки; 

При работе на участке имеются следующие вредные факторы:

· шум до 70 дБ;

· световое излучение от электрической дуги ;

· интенсивное образование пыли абразивной и металлической пыли при струйно-абразивной обработке, при нанесении покрытий.

Персонал должен ежегодно проходить медицинское обследование.

6. ОПИСАНИЕ ТИПОВОГО ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 

Краткий перечень технологических операций:

· очистка и обезжиривание;

· контрольные замеры, оформление документации;

· предварительная механическая обработка (токарная);

· установка защитной оснастки;

· струйно-абразивная обработка;

· нанесение покрытия;

· контрольные замеры;

· удаление защитной оснастки;

· механическая обработка (шлифование); данная операция не производится на участке;

· контрольные замеры;

· укладка в транспортную тару, оформление документации.

Транспортные операции производить в специальной транспортной таре, предотвращающей механическое повреждение поверхности деталей.

Все погрузочно-разгрузочные операции производятся мягкими стропами, причём на каждой технологической позиции использовать свои стропы, чтобы избежать загрязнения поверхности детали.

Для оформления документации использовать типовые технологические карты. 

Для контроля геометрических размеров деталей на участке использовать штангель-циркули и микрометры. Контроль качества производить контролем технологических параметров оборудования, материалов, сравнительными картами и по образцам-свидетелям. Образцы- свидетели, используемые на производстве, должны иметь клеймо заводской лаборатории. 

Описание технологических операций.

Очистку деталей, контрольные замеры и установку защитной оснастки производить на специальном стапеле.

Механическая обработка деталей подразделяется на предварительную и конечную. 

Марки используемых резцов и шлифовальных кругов выбираются в зависимости от используемых технологических процессов и типов применяемых станков. Исходными параметрами для выбора режимов шлифования и марки круга являются точность, предъявляемая к элементам деталей, а также требуемая шероховатость поверхности, размеры шлифуемых элементов деталей.

Струйно-абразивная обработка производится с целью получения необходимого сцепления покрытия с основным металлом.

Обработку производить на оборудовании, обеспечивающей равномерное вращение детали и перемещение сопла вдоль образующей детали.

В процессе струйно-абразивной обработки происходит увеличение шероховатости обрабатываемой поверхности, а так же ее активация.

Чистота сжатого воздуха должна соответствовать ГОСТ 17433-80 и определяться ежемесячно ГОСТ 24484.

Для каждой детали  подбирается режим вращения, перемещения струйного сопла, дистанция обработки и количество проходов сопла.

После обезжиривания и струйно-абразивной обработки запрещается прикасаться к поверхности руками без чистых перчаток или рукавиц, загрязненной одеждой, инструментом, оснасткой.

Перерыв между струйно-абразивной обработкой и металлизацией должен быть минимальным и не должен превышать 2 часов. В этот период обработанные поверхности следует укрывать чистой полиэтиленовой пленкой.

В процессе струйно-абразивной обработки происходит загрязнение абразива окислами и измельчение. В связи с этим необходимо регулярно заменять абразив по мере износа. 

Во время работы струйно-абразивной камеры происходит интенсивный износ деталей струйно-абразивной установки. Необходимо постоянно следить за исправностью этих деталей и своевременно производить их замену. 

По окончании струйно-абразивной обработки контролировать качество обработанной поверхности. Качество контролируется визуально сравнением с эталоном и картой чистоты поверхности. 

Шероховатость контролируется измерительным прибором периодически (например, один раз в месяц) на выборочных деталях из партии и на образцах.

Технологические режимы нанесения покрытий определяются используемым оборудованием и напыляемой деталью.

Поверхность проволоки должна быть без вмятин, надрывов, ржавчины. Допускаются продольные риски. 

Рекомендуется использовать проволоки специально выпускаемые для газотермических технологий.

7. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА

Качество очистки сжатого воздуха допускается контролировать по отсутствию пятен влаги и масла на фильтровальной бумаге, подвергшейся действию сжатого воздуха 2-3 мин. 

Качество обезжиривания поверхности деталей, предназначенных для металлизации, контролировать визуально на отсутствие грязи и масла. 

Качество абразивоструйной обработки поверхности контролируется визуально путем сравнения с эталоном. Рекомендуется, кроме визуального контроля, проводимого постоянно, осуществлять и выборочный контроль обработанной детали или образца-свидетеля на профилографах или профилометрах ГОСТ 8.1242-77. Обработанная поверхность должна иметь высоту микронеровностей 30- 70 мкм. 

Материалы, применяемые для напыления должны проверяться на соответствие требованиям стандартов, технических условий и заданным по технологическому процессу параметрам (лабораторный анализ). 

Контроль качества покрытий на отсутствие трещин, сколов и отслоений производится на каждой детали внешним осмотром невооруженным глазом. 

Толщина покрытий контролируется непосредственным измерением каждой детали согласно карте обмера до и после металлизации, толщина покрытий замеряется универсальными средствами измерений. 

Контроль процесса нанесения покрытий осуществляется по контрольно-измерительным приборам; проверяется соответствие параметров режима металлизации заданным в технологическом процессе. 

Твердость получаемых покрытий на соответствие требованиям технологических процессов осуществляется твердомерами, ГОСТ 9030-81. Микротвердость контролируется микротвердомерами, ГОСТ 10717-75. 

В формуляре на образец-свидетель указывать номер партии деталей, с которыми он проходил обработку. 

8. ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА

При организации производства методом электродуговой металлизации следует соблюдать общие требования безопасности труда ГОСТ 12.3.002-75. 

Производство покрытий должно обеспечивать:

автоматизацию и герметизацию процессов, являющихся источником опасных и вредных производственных факторов: 

механизацию и автоматизацию ручного труда. 

Уровни опасных и вредных производственных факторов в рабочей зоне не должны превышать установленных значений: содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны., температура, влажность и скорость движения воздуха - по ГОСТ 12.1.005-76, уровень шума - по ГОСТ 12.1.003-83, уровень ультразвука - по ГОСТ 12.1.001-83, температура поверхности оборудования и теплового излучения на рабочих местах - по ГОСТ 12.4.123-83. 

Электробезопасность при электродуговой металлизации - по ГОСТ 12.1.019-79 и ГОСТ 12.1.030-81.

Пожаро- и взрывобезопасность при электродуговой металлизации -по ГОСТ 12.1.004-85, ГОСТ 12.1.010-76 и типовым правилам пожарной безопасности для промышленных предприятий. 

Электродуговую металлизацию и струйно-абразивную обработку следует проводить при действующей вытяжной вентиляции (отсосах, встроенные в машины, подвижные и пр.), максимально приближенной к зоне выделения вредных веществ. Удаляемый воздух должен очищаться от пыли и газов перед выбросом в атмосферу.

Эксплуатация применяемых в технологических процессах оборудования, сосудов и газопроводов, работающих под давлением, должна осуществляться в соответствии с правилами устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, и правилами безопасности в газовом хозяйстве, утвержденными Госгортехнадзором.

Требования к производственному помещению по ГОСТ 12.3.039-85 и по ГОСТ 12.3.008-75. Производственное помещение должно соответствовать требованиям санитарных норм и правил проектирования производственных зданий. СНиП 11-90-81. 

Естественное и искусственное освещение должно соответствовать требованиям санитарных норм и правил СНиП 11-4-79. Технология газотермических покрытий относится по точности ко второму разряду зрительных работ. 

Цветовое оформление помещения и оборудования должно обеспечивать наименьший коэффициент отражения (не более 0,4) в соответствии с правилами по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий. Полы производственного помещения должны соответствовать санитарно-гигиеническим требованиям, быть несгораемыми и нескользкими, обладать малой теплопроводностью. 

Отделка производственного помещения должна исключать возможность накопления пыли, сорбции паров и газов материалами покрытий, допускать систематическую уборку поверхностей влажным способом. 

Помещение оборудовать источником питьевой воды в соответствии со СН № 4353-85. 

Требования к размещению производственного оборудования. 

Пространственная планировка рабочих мест должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.032-78, ГОСТ 12.2.033-78. Общие требования рабочим местам - по ГОСТ 12.2.061-81. 

На каждое рабочее место полагается площадь не менее 4 м2. Проходы должны иметь ширину не менее 1 м. 

Трубопроводы, шланги для подачи воздуха, газа, а так же вентиляционные устройства должны быть расположены так, чтобы не затруднялось обслуживание оборудования. Конструкция штуцеров, на которые надевают шланги, должна обеспечивать удобное прочное крепление и герметичное соединение. 

Требования к применению средств защиты работающих. 

Зоны с уровнем звука выше 85 дБА должны быть обозначены знаками безопасности по ГОСТ 12.4.051-78. Работающих в этих зонах администрация должна снабжать средствами индивидуальной зашиты по ГОСТ 12.4.051-78 

Средства индивидуальной защиты работающих, применяемые в процессах производства электрометаллизационных покрытий, должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011-75. 

Работающие должны пользоваться средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми им в соответствии с "типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи спецодежды, спецобуви и предохранительных приспособлений рабочим и служащим, утвержденным Госкомтрудом СССР и Президиумом ВЦСПС № 1097/11-27 от 30 декабря 1952 г. В составе комплекта спецодежды необходимо предусмотреть длинные (до локтевого сустава) рукавицы с целью профилактики ожогов предплечья, а так же нагрудники из огнестойкого мягкого материала. 

Хранение, периодический ремонт, чистка и другие виды профилактической обработки средств индивидуальной защиты работающих следует проводить в соответствии с нормативно-технической документацией на эти изделия.

Для защиты глаз применяются защитные очки по ГОСТ 12.4.013-85 со светофильтрами по ГОСТ 12.4.080-79. 

К работе по нанесению покрытий допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие соответствующее обучение, инструктаж и проверку знаний техники безопасности, имеющие квалификационное удостоверение. К электрометаллизационным работам женщины допускаются в соответствии с перечнем производств, профессий и работ с тяжелыми и вредными условиями труда, на которых запрещается применение труда женщин. 

Лица, допускаемые к работе по нанесению электрометаллизационных покрытий, должны проходить предварительные и периодические медицинские осмотры в соответствии с требованиями Минздрава РФ. 

Персонал, допускаемый к нанесению электрометаллизационных покрытий, должен уметь оказывать первую помощь при острых отравлениях, ожогах кожи и слизистых оболочек. 

Металлизатор создает газовый поток, содержащий значительное количество тепла, окислы азота, озон. 

Конструкция местных отсосов, сечение воздуховодов, производительность вентиляторов должны определятся при проектировании вентиляции исходя из условий обеспечения в сечении местного отсоса скорости движения воздуха не менее 1,5 м/с. 

Ось металлизационной струи была перпендикулярна плоскости воздухозаборного сечения местного отсоса. 

Допускается иметь вентиляционную систему, обеспечивающую поочередно требуемую производительность на местном отсосе на позиции напыления, установке струйно-абразивной обработки, позиции обжига деталей. 

Для предотвращения загрязнения окружающей среды выбросы вентиляции должны проходить очистку в пылеуловителях типа "циклон" и фильтрах. 

Контроль за содержанием вредных веществ в воздухе рабочей зоны должен осуществляться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007-76, разд.4, и ГОСТ 12.1.005-76. разд.3 и нормами санитарно-химических исследований на промышленных предприятиях. 

Контроль санитарно-гигиенической эффективности вентиляции должен проводиться в соответствии с правилами по санитарно-гигиеническому контролю систем вентиляции производственных помещений. 

Контроль уровня шума на рабочем месте следует проводить по ГОСТ 12.1.050-86 с использованием методов по проведению измерений и гигиенической оценки шумов на рабочих местах. 

Контроль за уровнем температуры поверхности микроклиматических условий и инфракрасной радиации должен осуществляться в соответствии с методами оценки теплового состояния организма с целью обоснования оптимальных и допустимых параметров производственного микроклимата, утвержденными Минздравом РФ.

Контроль за уровнем освещенности - по ГОСТ 24940-81. 

Контроль пожарной опасности - по ГОСТ 12.1.004-85. 

Контроль за состоянием вентиляции рабочих мест - по ГОСТ 12.3.018-79.

Рис. 1. Принципиальная схема электродуговой металлизации
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