
 

 

V. Требования охраны труда при эксплуатации оборудования и инструмента 
 

42. Металлические части электросварочного оборудования, не находящиеся под напряжением, 

а также свариваемые изделия и конструкции на все время сварки заземляются, а у сварочного 

трансформатора заземляющий болт корпуса соединяется с зажимом вторичной обмотки, к которому 

подключается обратный провод. Заземляющий болт, располагается в доступном месте и снабжается 

надписью "Земля" (при условном обозначении "Земля"). 

43. В качестве обратного провода или его элементов могут быть использованы стальные шины 

и конструкции. Соединение между собой отдельных элементов, применяемых в качестве обратного 

провода, должно выполняться на болтах, зажимах или методом сварки. 

44. Подключение кабелей к сварочному оборудованию осуществляется с применением 

опрессованных или припаянных кабельных наконечников. 

45. При прокладке или перемещении сварочных проводов принимаются меры против их 

соприкосновения с водой, маслом, стальными канатами и горячими трубопроводами, а также чтобы 

на них не падали брызги расплавленного металла. 

Расстояние от сварочных проводов до горячих трубопроводов и баллонов с кислородом 

должно быть не менее 0,5 м, а с горючими газами - не менее 1 м. 

46. Соединение сварочных проводов при наращивании длины производится опрессовкой, 

сваркой или пайкой с последующей изоляцией мест соединения. 

Запрещается применять соединение проводов "скруткой". 

47. Электрододержатели для ручной сварки должны обеспечивать зажатие и быструю смену 

электродов, а также исключать возможность короткого замыкания их корпусов на свариваемые 

детали при временных перерывах в работе или при случайном их падении на металлические 

предметы. 

Запрещается применение самодельных электрододержателей. 

48. Все электросварочные установки с источником переменного и постоянного тока при сварке 

в особо опасных условиях (внутри металлических емкостей, колодцев, отсеков, барабанов, 

газоходов, топок котлов, тоннелей), а также установки для ручной сварки на переменном токе, 

применяемые в особо опасных помещениях или вне помещений, должны быть оснащены 

устройствами отключения холостого хода. 

49. Вторичные обмотки понижающих трансформаторов для переносных электрических 

светильников заземляются. 

Если понижающий трансформатор одновременно является и разделительным, то вторичная 

электрическая цепь у него не должна соединяться с землей. 

Применение автотрансформаторов для понижения напряжения питания переносных 

электрических светильников запрещается. 

50. Передвижные электросварочные установки, а также переносные машины термической 

резки во время их перемещения отключаются от электрической сети. 



 

 

51. Управление и контроль работы полуавтоматических и автоматических плазменных 

стационарных и переносных машин для плазменной резки металла осуществляются дистанционно. 

52. Электродвигатель для подачи сварочной проволоки в пистолет-горелку шланговых 

полуавтоматов при сварке в инертных газах подключается к сети, напряжение которой не должно 

превышать 24 В для переменного тока или 42 В для постоянного тока. 

53. При выполнении газосварочных работ шкафы ацетиленовых и кислородных постов 

должны быть открыты, подходы ко всем постам - свободны. 

Работодатель обеспечивает периодическое восстановление отличительной окраски шкафов. 

54. Размещение ацетиленовых генераторов в проездах, местах массового нахождения или 

прохода людей, а также возле мест забора воздуха компрессорами или вентиляторами не 

допускается. 

55. При выполнении газосварочных работ запрещается: 

1) производить газосварочные работы на сосудах и трубопроводах, находящихся под 

давлением; 

2) эксплуатировать баллоны с газами, у которых истек срок освидетельствования, поврежден 

корпус, неисправны вентили и переходники; 

3) устанавливать на редукторы баллонов с газами неопломбированные манометры, а также 

аналоговые (стрелочные) манометры, у которых: 

а) отсутствует штамп госповерителя или клеймо с отметкой о поверке; 

б) на циферблате отсутствует красная черта, соответствующая предельному рабочему 

давлению (наносить красную черту на стекло манометра не допускается; разрешается взамен 

красной черты на циферблате манометра прикреплять к корпусу манометра пластину из материала 

достаточной прочности, окрашенную в красный цвет и плотно прилегающую к стеклу манометра); 

в) при отключении манометра стрелка не возвращается к нулевой отметке шкалы на величину, 

превышающую половину допускаемой погрешности для данного манометра; 

г) истек срок поверки; 

д) стекло манометра или имеются другие повреждения, которые могут отразиться на 

правильности его показаний; 

4) присоединять к шлангам вилки и тройники для питания нескольких горелок (резаков); 

5) применять шланги, не предназначенные для газовой сварки и газовой резки металлов, 

дефектные шланги, а также обматывать их изоляционной лентой или любым другим материалом; 

6) производить соединение шлангов с помощью отрезков гладких трубок. 

56. Исправность оборудования для производства электросварочных и газосварочных работ не 

реже одного раза в шесть месяцев проверяется работниками, назначенными работодателем 

ответственными за содержание в исправном состоянии соответствующего вида оборудования. 


