Proiect

GUVERNUL REPUBLICII MOLDOVA

HOTARIRE

29

s mun.Chisinau nr.

Pentru aprobarea Regulamentului sanitar
privind organizarea proceselor tehnologice,
utilajul de producere si instrumentele de lucru

Intru executarea prevederilor art.10, alin.3), art.16, alin.8) din Legea nr.10-
XVI din 03.02.2009 privind supravegherea de stat a sanatatii publice (Monitorul
Oficial al Republicii Moldova, 03.04.2009, nr.67, art.183), Guvernul

HOTARASTE:

1. Se aprobda Regulamentul sanitar privind organizarea proceselor tehnologice,
utilajul de producere si instrumentele de lucru.

2. Prezenta hotarire intrd in vigoare dupd 3 luni de la data publicarii in
Monitorul Oficial al Republicii Moldova.

3. Controlul asupra executarii prezentei hotdriri se pune in sarcina Ministerului

Sanatatii.
PRIM-MINISTRU Vladimir FILAT
Contrasemneaza :
Ministrul Sanatatii Vladimir HOTINEANU

Ministrul Munii,
Protectiei Sociale si Familiei Valentina BULIGA



Anexa
la Hotarirea Guvernului
nr. din 2009

Regulament sanitar
privind organizarea proceselor tehnologice,
utilajul de producere si instrumentele de lucru

Prezentul Regulament creeaza cadrul necesar aplicarii Directivei 89/655/CEE
privind cerintele minime de securitate si sandtate pentru utilizarea echipamentului
de lucru de catre lucrdtori in munca, completatd 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.

L. DISPOZITII GENERALE

1. Regulamentul dat stabileste norme de protectie a securitatii si sandtatii la
folosirea de catre lucratori a echipamentului de lucru la locul de munca, avand ca
scop prevenirea actiunilor nocive a factorilor din mediul de producere si
inconjurdtor asupra lucratorilor, ameliorarea conditiilor lor de munca si a starii de
sanatate.

2. In sensul prezentului Regulament sanitar notiunile aplicate au urmitoarele
semnificatii:

utilizarea echipamentului de lucru T orice activitate referitoare la
echipamentul de muncd, cum ar fi pornirea sau oprirea echipamentului, folosirea,
transportul, repararea, modificarea, intretinerea, inclusiv curdtarea lui;

utilaj de producere — ansamblu variat de masini $i mecanisme utilizat la locul
de munca pentru producerea diferitor confectii;

proces tehnologic — ansamblu proceselor de muncd si de operatiuni,
infaptuite concomitent sau consecutiv, care se afld in reciprocd dependenta
organizatoricd si tehnologicd §1 asigura crearea productiei finite sau
semifabricatelor;

zond periculoasa T orice zond din interiorul si/sau din jurul echipamentului
de muncad, in care prezenta unui lucrdtor expus il supune pe acesta unui risc pentru
sanatatea si securitatea sa;

lucrator expus T orice lucrdtor aflat integral sau partial intr-o zona
periculoasa;

operator T lucratorul/lucratorii  insdrcinat/insdrcinati cu  utilizarea
echipamentului de lucru.

3. Angajatorul intreprinde masurile necesare pentru ca echipamentul de lucru
pus la dispozitia lucratorilor din intreprindere si/sau institutie sa corespundd muncii
prestate sau sa fie adoptat acestui scop si sa poata fi folosit de catre lucratori, fara a
pune in pericol securitatea sau sanatatea lor.

4. Angajatorul ia masurile necesare pentru ca lucrdtorii sa dispund de
informatii adecvate, de cartea tehnicd a echipamentului de lucru folosit la locul de
munca. Lucrdtorii insdrcinati cu folosirea echipamentului de lucru vor primi
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instruire corespunzatoare, inclusiv privind riscurile pe care le poate prezenta
echipamentul respectiv.

5. Normele stabilite in Regulament sunt obligatorii la infaptuirea lucrarilor de
proiectare, implementare si realizare a proceselor tehnologice in producere si la
exploatarea utilajului de producere in toate ramurile industriei (cu exceptia
minereului si carbunelui), transportului, constructiilor si agriculturii, pentru toate
persoanele juridice si fizice, indiferent de forma organizatorico-juridica si tipul de
proprietate.

I1. EXIGENTE GENERALE FATA DE PROCESELE TEHNOLOGICE, UTILAJUL
DE PRODUCERE SI INSTRUMENTELE DE LUCRU

6. Elaborarea, organizarea si implementarea proceselor tehnologice,
construirea utilajului de producere si echipamentului de lucru se efectueaza cu
respectarea obligatorie a urmatoarelor conditii:

1) lipsa, sau daca aceasta este imposibild, atunci stabilirea concentratiilor maximale
admisibile (CMA) pentru substantele nocive sau cu miros neplacut in aerul zonei de
muncd, aerul atmosferic din localitati si apa, de asemenea eliminarea minimala de
caldurd si umiditate in incaperile de producere;

2) lipsa, sau niveluri admise de zgomot, vibratie, ultrasunet, unde electromagnetice
de frecventa radio, cAmp electrostatic si iradieri ionizante;

3) micsorarea eforturilor fizice, Incorddrii atentiei si prevenirea surmenajului la
muncitori.

7. Complexul de masuri pentru modernizarea si elaborarea utilajului de
producere si a proceselor tehnologice noi este asigurat prin:

1) inlocuirea proceselor tehnologice si operatiunilor, legate de afluxul posibil a
factorilor de producere nocivi si periculosi, cu procesele si operatiunile in care
factorii indicati lipsesc sau au parametri admisibili;

2) inlocuirea substantelor toxice cu mai putin toxice, limitarea continerii adauselor
de substante nocive in materia prima si produsele finite, fabricarea productiei
nepulveriforme in ambalaj hermetic, etc.;

3) utilizarea tehnologiilor de producere ce exclud contactul direct al lucratorilor cu
factorii nocivi din mediul ocupational;

4) aplicarea in utilajul de producere a deciziilor constructive si mijloacelor de
protectie, axate spre diminuarea intensitatii evacuarii si localizarii factorilor nocivi
de producere;

5) instalarea sistemelor automate de control, semnalizare si dirijjare cu procesul
tehnologic la posibilitatea brusca de impurificare a aerului din zona de muncd cu
substante care pot provoca otraviri acute;

6) respectarea cerintelor ergonomice si de esteticd tehnica fatda de utilajul de
producere si a exigentelor ergonomice fata de organizarea locurilor de munca si a
procesului de lucru;

7) mecanizarea s$i automatizarea lucrarilor de incarcare-descarcare, metodelor de
transportare a materiei prime, productiei finite si deseurilor de producere;

8) includerea cerintelor igienice in documentele normativ-tehnice.

8. Expertizarea sanitaro-epidemiologica a proiectelor de documente normativ
tehnice pentru tipuri noi de procese tehnologice, utilaj de producere si echipament
de lucru se face in baza regulamentelor sanitare respective.



9. La elaborarea, organizarea si functionarea proceselor tehnologice trebuie

obligatoriu de prevdzut masuri pentru ocrotirea mediului de trai, inclusiv:

1) implementarea tehnologiilor fara deseuri sau cu putine deseurt;

2) captarea si purificarea deseurilor tehnologice si a degajarilor de ventilare;

3) curatirea si neutralizarea apelor reziduale industriale;

4) evacuarea la timp (dezintoxicarea, neutralizarea) si utilizarea deseurilor de
producere.

10. La elaborarea, implementarea si exploatarea proceselor tehnologice,
proiectarea si utilizarea utilajului si instrumentelor de lucru trebuie prevazute
mijloacele individuale si colective de protectie, care previn actiunea factorilor
nocivi i periculosi de producere, tindnd cont de actiunea lor combinata.

11. La elaborarea, implementarea si exploatarea proceselor tehnologice,
proiectarea si aplicarea utilajului si instrumentelor se permite utilizarea noilor
substante chimice $i materialelor numai la obtinerea avizului sanitaro-
epidemiologic.

12. La producerea si aplicarea preparatelor microbiene nu se permite de a
utiliza in procesul tehnologic a tulpinilor de microbi patogeni, de asemenea tulpini-
producente ce poseda capacitdti contagioase (de purtatori).

13. Parametrii microclimatici, nivelurile factorilor fizici, continutul de pulberi
sau substante nocive in aerul zonei de munca, in toate incaperile de producere cu
prezenta permanentd sau provizorie in ele a oamenilor, de asemenea la locurile de
munca in aer liber, trebuie sd corespunda regulamentelor sanitare.

14. La elaborarea proceselor tehnologice si construirea utilajului trebuie de
prevazut mecanizarea maximald a lucrdrilor de reparare a utilajului, montare si
demontare a lui, creare a conditiilor optimale de munca. Utilajul destinat reparatiei,
inainte de a incepe lucrarile, se curatd de componentii materiei prime ce se contin
(uleiuri etc.), iar la prezenta rezidurilor de substante toxice — se supune obligatoriu
dezintoxicarii. Masinile, mecanizmele si alt utilaj tehnologic dupa modernizare sau
reparare trebuie sd treaca controlul corespunderii lor documentelor normative
tehnice.

15. Instalarea si exploatarea aparatajului cu surse de iradiere radioactiva,
controlul radiologic si inregistrarea rezultatelor fixate pentru persoanele ce le
deservesc, trebuie sa corespundd cerintelor regulamentelor sanitare privind
securitatea radioactiva si regulile de lucru cu substante radioactive si alte surse de
iradiere.

16. Efectuarea lucrarilor fara imbracdminte speciala si echipament individual
de protectie nu se admite. De catre administratia intreprinderii/institutiei va fi
organizatd pastrarea corectd, folosirea, curatarea, spalarea si alte genuri de
prelucrare a Tmbracamintei speciale si echipamentelor individuale de protectie.

17. Lucratorii antrenati la lucrari cu conditii nocive si periculoase de munca
trebuie sa treacd obligatoriu, inainte de angajare in munca si periodic, examenul
medical in corespundere cu legislatia in vigoare.

18. In sectiile de producere trebuic si fie truse medicale, completate cu
medicamente pentru acordarea primului ajutor.



II1. NORME SANITARE FAIA DE MATERIA PRIMA, MATERIALE,
DEPOZITAREA SI TRANSPORTAREA LOR

19. Intreprinderile trebuie si dispuni de avize sanitare pentru toate tipurile de
materie prima si materiale utilizate in procesul tehnologic.

20. Intreprinderea (sectia de producere) trebuie si detind lista deplind a
materiei prime utilizate, materialelor de baza si auxiliare, care include:

1) descrierea materiei prime si materialelor cu indicarea denumirii lor, numarului
inregistrarii de stat, marcajului furnizorilor posibili;

2) exigente fatd de calitatea materiei prime i a materialelor auxiliare, tindnd cont de
specificul producerii;

3) conditiile §i termenii de pastrare, masurile de securitate la manipularea materiei
prime §i a materialelor.

Daca producerea este multilaterald, o listd asdmandtoare se intocmeste pentru
fiecare sectie sau proces tehnologic.

21. Livrarea materiei prime intreprinderii cu orice tip de transport trebuie de
infaptuit prin metode inofensive si usor de manuit la incarcare si descarcare care
maximal exclud operatiuni manuale, pericolul de traumatism, suprasolicitarile
fizice, posibilele intoxicatii, murddrirea corpului, imbracamintei §i teritoriului
inconjurator.

22. Pentru materialele livrate in vrac (piatra, pietris, gravii, nisip, lut, etc.)
trebuie de folosit metode mecanizate de Iincarcare-descarcare. Materialele
pulverulente si friabile (ciment, gips, faind fosforica, etc.) se transportd in vagoane
speciale si autovehicole de carat ciment, care asigurd incdrcarea, transportarea si
descarcarea materialelor fara producerea pulberilor.

23. Ambalajul pentru transportarea materialelor pulverulente si friabile
trebuie sd fie produs din materiale rezistente, care asigura integritatea lui la lucrarile
de 1incdrcare-descarcare. Pe ambalajul pentru transportarea materiei prime,
materialelor (saci, butoae, containere) trebuie sd fie imprimat clar marcajul
corespunzator.

24. Pentru transportarea substantelor lichide toxice si agresive trebuie folosite
cisterne speciale. Pomparea substantelor in incdperile de producere trebuie se face
prin conducte fabricate din materiale rezistente la actiunea compusilor chimici si
asigurate cu flanse si armaturd de sigurantd, care exclud infiltrarea substantelor
indicate prin neetanseitati.

Livrarea lichidelor agresive trebuie de infaptuit in ambalaj special din sticla
sau plastic, inzestrate cu impletiturd. Transportarea acestor lichide in sectiile de
producere trebuie sa se efectueze pe carucioare speciale.

25. Pentru transportarea gazelor lichefiate in cantitati mari (mai mult de 5
tone) se va folosi numai transportul special. In sectiile, unde se utilizeaza cantititi
mari, gazele din capacitatile de stocare in depozite vor fi livrate prin conducte, iar
unde se utilizeaza cantitati mici livrarea lor se permite in butelii.

26. Transportarea materialelor pulverulente trebuie efectuatd prin sisteme
vacuum-pneumatice sau cu ajutorul transportoarelor inchise hermetic si dotate cu
ventilatie locala de aspirare.

27. Rezervoarele de acumulare a substantelor tehnice lichide si a gazului
lichefiat trebuie sda aibda o capacitate mai mare decat volumul cisternelor de
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transportare pentru ca tot continutul sa umple rezervorul fard operatiuni
suplimentare, legate de comutarea tevelor de scurgere.

28. Rezervoarele de receptie a substantelor lichide toxice se Inzestreaza cu
aparate de masurare a nivelului si cu alte instalatii care asigura inchiderea automata
a supapelor si semnalizarea de prevenire a revarsarii lor.

29. Intreprinderile trebuie si dispuni de depozite cu capacitati suficiente,
asigurate cu mijloace de ridicare si permutare, care permit mecanizarea deplind si
securitatea operatiunilor de incarcare-descarcare a materiei prime si materialelor.
Depozitele trebuie sa fie curate, uscate, cu acoperis si podele in stare buna, cu intrari
si treceri printre stilaje, sectii, goluri de intrare si iesire, iluminate, dereticate si
reparate la timp.

30. Incaperile pentru stocarea substantelor chimice sunt amenajate cu stelaje,
suporturi si se doteaza cu inventar si dispozitive, echipament individual de protectie,
necesare pentru manipularea inofensiva a substantelor chimice. Podelele si peretii
acestor incaperi vor permite dereticarea umeda si vor fi rezistente la acizi si baze.

31. Pastrarea materialelor friabile se efectueaza in depozite inchise, protejate
de vint. Se permite amenajarea depozitelor deschise pentru stocarea materialelor
livrate in vrac, in acest caz terenul pentru pastrarea lor trebuie sd aibd acoperire
dura.

32. Debitarea materialelor pulverulente in depozit si descarcarea lor este
necesar de infaptuit prin sisteme de jgheab pneumatic, transportor — melc si
pneumotransportoare, asigurate cu instalatii de desprafuire. Aerul aspirat de la
aceste sisteme, Tnainte de evacuare in atmosfera, trebuie de curatat de praf.

33. Depozitele pentru produse de mic tonaj se doteazd cu mijloace de
transport si mecanism de ridicare in dependenta de gabaritele, greutatea si destinatia
lor.

34. Depozitele pentru substantele toxice cu debitarea mecanizata trebuie sa
dispunad de legatura telefonica directd sau de altd sistema de semnalizare cu celelalte
incdperi ale intreprinderii.

35. Depozitele de stocare a deseurilor toxice de prima clasa de pericol in mod
obligatoriu se utileaza cu gazoanalizatoare automate pentru controlul mediului
aerian, asamblate cu sistemele de ventilatie si semnalizare sonora.

IV. PROCESELE TEHNOLOGICE, UTILAJUL, MATERIALELE
CE SE CARACTERIZEAZA PRIN ELIMINAREA PULBERILOR

36. Procesele tehnologice caracterizate prin aplicarea, formarea si eliminarea
pulberilor trebuie sa respecte urmatoarele conditii:
1) sa fie mecanizate si automatizate;
2) sa asigure transportarea materialelor fara pulberi;
3) sad prevada metode de Tndbusire a pulberilor in procesul formarii lor cu utilizarea
apei (umezire, macinare umeda, hidrocaptarea cenusei, concentrarea umeda) sau a
altor mijloace (aspirare, formarea spumei, incarcatura electricd);
4) sa asigure utilizarea materiei prime si materialelor in forme nepulverulente
(granule, brichete etc);
5) dirjjarea procesului va fi organizatd cu ajutorul sistemului de comandad la
distanta.



37. Aplicarea substantelor active la suprafata si a altor reagenti chimici, care
asigura higroscopicitatea marita a pulberilor sau neinghetarea solutiilor apoase se va
efectua numai in baza avizului sanitar.

38. Utilajul de producere, la functionarea caruia se formeaza pulberi
(farimitare, dozare, concasare, macinare, amesticare, etc), trebuie sa fie hermetizat
si inzestrat cu instalatii de aspirare, care exclud patrunderea aerului poluat cu
pulberi in incdperile de producere.

39. Cernerea materialelor pulverulente in site deschise nu se permite. Sitele
plate, sitele gaurite, ciuruitoarele, buncarele pentru cumularea maruntusurilor se
doteaza cu protectie si instalatii de aspirare. Separarea materialelor pulverulente pe
fractii se produce cu ajutorul separatoarelor aeriene sau dispozitivelor
electromagnetice, inzestrate cu invelisuri sigure/stabile aflate sub aer rarefiat.

40. Dozarea componentilor initiali ai materialelor pulverulente se infaptuieste
cu ajutorul dozatoarelor automate inchise la producere masiva sau in boxe special
hermetizate, la efectuarea lucrarilor manuale la producerea experimentala.

41. La presarea manuala a confectiilor, dozarea si umplerea presformelor cu
incarcatura se efectueaza cu ajutorul dozatoarelor automate inchise, inzestrate cu
ventilatie de aspirare de la gurele de incarcare a buncarelor, de la rezervoarele de
receptie a confectiilor, de asemenea de la presformele stationare pe tot perimetru si
de la plunjerul care alimenteaza presformele cu incarcétura.

42. Pentru descarcarea materialelor pulverulente din saci, butoaie si alt
ambalaj marunt se utilizeaza masini de distribuire cu aspiratie sau instalatii vacuum
— pneumatice. Ambalajul moale dupa descarcare prin conducte inchise nimereste in
acumulatoare, utilate cu sisteme de ventilatie locala de aspirare.

Incarcarea si descarcarea materialelor pulverulente, friabile, volumetrice in
camioane, vagoane, hambare si alte capacitati, trebuie sd se efectueze in locuri
special amenajate, terenuri, incaperi Inzestrate cu instalatii pentru localizarea si
aspirarea pulberilor.

43. Materialele pulverulente si in forma de pastd se usucd in aparate inchise
de actiune permanenta, utilate cu sisteme de ventilatie aspiratorie.

44, Substantele pulverulente se preambaleaza si ambaleaza cu utilaj special,
izolat in boxe sau utilat intr-o Incdpere aparte. Utilajul se inzestreaza cu invelis de
protectie pentru aspirare.

45. Nu se admite executarea lucrarilor de tratare a pieselor cu nisip uscat. La
curatirea articolelor cu alice, nisip metalic si nisip umezit, lucrarile trebuie dirijate
de la distantd. La tratarea cu nisip umed trebuie de prevazut blocarea deschiderii
portilor camerelor de tratare cu nisip in timpul functiondrii pompelor de tensiune
inalta.

46. Strungurile si instrumentele pentru prelucrarea mecanica a materialelor si
confectiilor trebuie utilate cu ventilatie mecanicd locala de aspirare cu colectoare
pneumatice a prafului si aschiilor metalice. Constructia strungurilor trebuie sa
permita curdtarea comoda si fara pericol a agchilor.

47. La executarea tuturor lucrarilor legate de eliminarea pulberilor cu continut
de azbest, solutionarea problemelor de micsorare a poludrii aerului in zona de



muncd privind controlul asupra continutului de pulberi se vor efectua in
corespundere cu standardul national.

48. Sistemele de aspirare, inclusiv sistemele de irigare si hidropulber-
indbugire se blocheaza cu instalatiile de pornire a utilajului tehnologic, ce exclude
functionarea lui la deconectarea ventilatiei.

49. Nu se permite curdtarea utilajului, sistemelor de ventilatie,
semifabricatelor, confectiilor, podelelor si paretilor de pulberi cu aer comprimat.

50. Conductele de aer a sistemelor de ventilatie, paretii si elementele de
constructie a sectiilor de producere, golurile si suprafetele ferestrelor, armatura de
iluminat trebuie curatate de praf si funingind nu mai rar de odata in trei luni.

51. La aplicarea proceselor tehnologice, caracterizate prin formarea si
eliminarea pulberilor, unde concentratia lor in aerul zonei de munca depdseste
CMA, toti lucrdtorii antrenati in lucru trebuie sd fie asigurati cu masti de praf
pentru protectia organelor respiratorii de pulberi. Regimurile de utilizare a mastilor
de praf se stabilesc tinind cont de concentratiile de pulberi in aerul zonei de munca,
timpul de aflare in ele a lucratorilor.

V. PROCESELE TEHNOLOGICE SI UTILAJUL, CE SE CARACTERIZEAZA PRIN
UTILIZAREA S1 ELIMINAREA SUBSTANTELOR NOCIVE (GAZE, VAPORI,
LICHIDE)

52. La implementarea proceselor tehnologice si a utilajului de producere
trebuie sd se excluda (pentru substantele de 1 si a II clasa de pericol) sau brusc sa se
limiteze (pentru celelalte substante) posibilitatea de contactare a muncitorilor cu
substantele nocive, folosind procesele tehnologice cu ciclu continuu si inchis,
acest caz se va da preferinta:

1) proceselor tehnologice in care lipsesc produsele de sinteza initiale si
intermediare; micgorarea pind la minimum a numarului de operatiuni, legate de
eliminarea substantelor toxice (cristalizarea, filtrarea, uscarea, etc);

2) ciclurilor tehnologice continuu, care se petrec in vacuum, aer rareficat, la
temperaturi joase.

53. Utilizarea substantelor de I si a II clase de pericol se permite in procesele
tehnologice continui cu circuit inchis in procese tehnologice inchise. Se permite
utilizarea substantelor de clasa I si II de pericol in procesele tehnologice periodice,
in acest caz este necesar de prevazut izolarea segmentelor de lucru cu conditii
extrem de nocive, montarea ventilatiei rationale si utilizarea obligatorie a
echipamentelor individuale de protectie corespunzatoare.

Orice modificare semnificativd a parametrilor procesului tehnologic in mod
automat atrage dupa sine modificarile corespunzatoare in functionarea ventilatiei.

54. Procesele de producere, in care se utilizeaza sau se formeaza substante
nocive de clasele 1 si 2 de pericol, trebuie sd fie mecanizate la maximum.
Aparatajul s1 comunicatiile utilizate trebuie sd corespunda cerintelor majore de
ermetizare i siguranta. Este necesar de prevazut dirijarea automata sau la distanta a
procesului.



55. Pupitru de comanda a procesului se instaleaza in Incaperi inchise, in care
se creaza suprapresiuni. In incaperile cu utilaj tehnologic lucritorii pot intra numai
in echipamente individuale de protectie corespunzatoare.

56. Locurile de munca fixate cu eliminari posibile de substante nocive,
excluderea carora este imposibild, sunt adapostite i utilate cu ventilatie de aspirare.
La condensarea aburilor in partea de jos a adapostului se instaleaza un colector care
evacueaza lichidul intr-un recipient inchis, cu readucerea acestuia in procesul
tehnologic sau evacuarea la statia de neutralizare.

57. Incarcarea si descarcarea materiei prime lichide si semifabricatelor trebuie
efectuatd prin comunicatii inchise, utilizind scurgerea libera, vacuumul, pompele.
Nu se permite debitul de solutii apoase a substantelor chimice prin metoda deschisa.
La necesitatea debitdrii Tn aparate a substantelor friabile sau cantitdtilor mici de
lichide trebuie prevazute masuri de preintimpinare a elimindrii substantelor nocive
din aparate.

58. Imbindrile prin flansele la aparate, conducte si comunicatii trebuie sa fie
ermetice. Selectarea tipurilor de asamblare prin flanse si a materialelor pentru
garnituri se efectueaza, tinind cont de proprietatile produselor. Flansele pe conducte
pentru substante agresive, inclusiv pentru acizi si baze concentrate, se invelesc cu
mantale protectoare. Nu se admite instalarea flanselor pe conductele trasate de
asupra fluxurilor de miscare a oamenilor si transportului. Utilizarea flanselor se
permite numai in locurile de racordare a conductelor cu aparatele tehnologice. Toate
celelalte tronsoane de racordare a conductelor se efectueaza prin sudare.

59. Curatarea, spalarea, aburirea §i neutralizarea recipientilor (cisternelor)
trebuie efectuate la punctele sau la statiile special amenajate pentru spalare-aburire.
La aparatele stationare, care periodic sunt supuse curatarii, spaldrii, neutralizarii
trebuie instalatd conducta pentru aburi, apd si alte remedii, prevazute instalatii de
scurgere inchisi a rezidurilor si protectii pentru aspirare. In acest caz este necesar de
asigurat cumularea apelor uzate cu curatarea lor ulterioara. Curatarea si repararea
aparatelor si recipientilor se efectueaza prin metode ce exclud necesitatea prezentei
oamenilor in interiorul aparatelor.

60. Procesul de umplere a recipientilor, rezervoarelor, vaselor de masurare a
lichidelor tehnologice se doteaza obligatoriu cu sistema de semnalizare a limitei de
umplere maximal admise. Controlul vizual manual al volumului de lichide
tehnologice, care se contin in recipient, trebuie Inlocuit cu controlul umplerii lor cu
ajutorul aparatului de masurare a nivelului.

61. Controlul continutului de substante chimice cu actiune acutd directionata
in aerul zonei de munca trebuie sa fie automatizat.

62. Incaperile de producere sint utilate cu hidrante, fontane cu automate sau
dusuri pentru spdlarea imediata a substantelor chimice agresive ce au nimerit pe
piele si mucoasa ochilor.

63. Pentru necesitatile de scurgere a lichidelor tehnologice, in caz de situatie
de avarie sau pe perioada de curdtare si reparatie trebuie de prevazut recipiente de
rezerva.

64. Vopsirea in culori a interierilor incadperilor de producere, inclusiv
conductele pentru aburi, apd, aer comprimat §i alte gaze, liniile vacuum, acizi,



solutii chimice se efectueazd conform cerintelor de proiectare a designului
interierilor incdperilor de producere a intreprinderilor industriale.

65. Suprafetele interioare ale aparatelor tehnologice, de asemenea protectiilor,
conductelor, ventilatoarelor de aspiratie trebuie sa fie executate din materiale
rezistente la corozie.

66. In procesele tehnologice, specificul cirora este impurificarea microbiani
a mediului aerian, curatarea aerului ce va fi eliminat din zona de munca, in afard de
metodele descrise mai sus, trebuie suplimentar sd prevada metode speciale de
curdtare ce vor asigura continutul (nivelul) normativ de microorganisme-
producente, preparate bacteriene si a componentilor lor in aerul atmosferic.

VI. PROCESELE TEHNOLOGICE SI UTILAJUL, CE DETERMINA PARAMETRII
MICROCLIMATICI NEFAVORABILI LA
LOCURILE DE MUNCA

67. Procesele de producere si operatiunile nsotite de generarea si eliminarea
caldurii convecte si radiante trebuie sd fie automatizate sau asigurate cu dispozitive
pentru supraveghere la distanta.

68. Toate sursele tehnologice de caldurd trebuie asigurate cu instalatii si
dispozitive care vor preintimpina sau brusc vor limita eliminarea caldurii convecte
si radiante in Incdperile de lucru.

69. In cazul cind din motive tehnice nu este posibild asigurarea parametrilor
normativi ai microclimatului, trebuie de prevazut masuri de protectie a lucratorilor
impotriva supraincilzirii posibile. In scopul prevenirii traumelor termice
temperatura suprafetii utilajului tehnologic si instalatiilor de imprejmuire trebuie sa
corespunda cerintelor indicate in anexa nr.1 la prezentul Regulament sanitar.

70. Cuptoarele de incdlzire si uscare trebuie sd fie ermetice si in timpul
functionarii sd se afle in aer rarefiat (2-3 mm col.apd) sau sa fie asigurate cu
instalatii pentru evacuarea gazelor fierbinte la etapele de incarcare — descarcare.
Eliminarea gazelor fierbinte din cuptoarele de incdlzire si uscare in incdpere nu se
admite. Cuptoarele de incalzire si uscare ce functioneazad cu gaze se utileaza cu
instalatii pentru deconectarea automatda in cazul lipsei tractiunii la oprirea
ventilatorului.

71. Descarcarea materialelor din cuptoarele de incdlzire si uscare trebuie sa se
efectueze dupa racirea lor pind la temperatura normala.

72. In constructia cuptoarelor de incilzire si ardere a confectiilor buciti,
camerelor de uscare etc., trebuie sa fie prevazute sisteme mecanizate de incarcare,
descarcare si transportare a confectiilor, care exclud necesitatea intrarii lucratorilor
in interiorul agregatelor incalzite.

73. Descarcarea si incarcarea manuald a cuptoarelor—camere pind Ia
inlocuirea lor cu cuptoare trecatoare de tipul tunel, de asemenea la efectuarea
lucrarilor de reparatie a cuptoarelor, cosurilor, regeneratoarelor, forjelor de ardere,
camerelor de zgurd si de uscare cu intrarea lucratorilor in interiorul agregatelor
incilzite se permite la temperatura aerului nu mai inaltd de 40°C si indeplinirea
cerintelor, indicate in anexa nr.2 la prezentul Regulament sanitar, de asemenea cu
utilizarea obligatorie a echipamentelor individuale si colective de protectie, inclusiv
cu racire artificiala in corespundere cu cerintele documentelor normativ-tehnice fata
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de mijloacele de protectie colectiva si speciald Tmpotriva temperaturilor Tnalte si
radierilor infrarosii.

74. Racirea materialelor inferbintate, confectiilor si utilajului mobil,
nemijlocit n incdperile de lucru, urmeaza sa se produca pe un segment special utilat
cu instalatii efective pentru evacuarea locald a caldurii emanate i protejarea
muncitorilor de actiunea radierilor infrarosii.

75. Sectoarele utilajului tehnologic ce utilizeaza agent frigorific trebuie sa fie
ingradite. Suprafetele metalice a instrumentelor manuale, minerile metalice si
obturatoarele utilajului tehnologic este necesar sd fie acoperite cu material
termoizolator.

76. In scopul prevenirii traumelor criptogene, temperatura suprafetelor
pind la 20 sec.) a partilor cutanate deschise cu ele, nu trebuie sd fie mai joasa de
4°C. Este obligator de utilizat mianuse sau salopete de protectie.

77. La efectuarea lucrdrilor in ncdperi reci lucrdtorii trebuie sa fie asigurati
cu complecte termoizolante de echipamente individuale de protectie, conditii de
munca corespunzatoare.

78. Procesele tehnologice, insotite de elimindri umede, trebuie sd fie in
continuu, mecanizate sau automatizate si efectuate preponderent cu utilizarea
circuitului inchis de apa la limitarea maximala a contactului muncitorilor cu apa si
solutiile apoase.

79. Utilajul generator de umiditate trebuie s fie ermetizat si dotat cu instalatii
pentru deschiderea mecanica si inchiderea automatda a gurilor de 1incarcare-
descarcare.

80. Ferestruile si1 gurile de supraveghere a utilajului, destinate pentru
controlul vizual si prelevarea probelor trebuie sa aiba garnitura de etansare sau
obturatoare cu autostringere, ce asigura ermetizarea utilajului.

81. Utilizarea utilajului neermetizat ce elimind umiditate se permite cu
conditia montarii lui intr-o Incdpere separata si special amenajata.

82. Utilajul 1n care se utilizeazd apa sau solutiile tehnologice apoase cu
temperaturd mai inalta de 30°C si care nu exclude eliminarea aburilor de apa in zona
de munca trebuie asigurat cu invelisuri si instalarea sistemului de ventilatie prin
aspirare.

83. Temperatura apei sau a solutiilor lichide de umectare utilizate in procesele
tehnologice cu folosirea operatiunilor manuale, trebuie sa fie Intre parametrii de
25°C-30°C.

84. Deversarea apelor reziduale din utilaj se va efectua prin metoda inchisa.
Scurgerea apelor reziduale pe podeaua incaperilor de producere, de asemenea
amenajarea canalelor deschise pentru scurgerea apelor in canalizare nu se permite.

VII. PROCVESELE TEHNOLOGICE SI UTILAJUL CARE
GENEREAZA ZGOMOT, VIBRATIE, ULTRA-INFRASUNET
85. Utilajul tehnologic si instrumentul manual proiectate, modernizate,
importate si aflate in exploatare, ce servesc ca surse de vibratie locala, vibratie
generala, zgomot, infrasunet, ultrasunet trebuie sa corespundd cerintelor
regulamentelor sanitare in vigoare. In documentele de insotire a lor (pasaportul,
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descrierea tehnicd, instructiunea) trebuie de indicat deciziile constructive si
caracteristicile zgomotului, masurile pentru asigurarea conditiilor inofensive de
munca..

86. In pasaport, descrierea tehnica, instructiuni sau alte documente de insotire
la utilajul tehnologic si instrumentul manual, ce servesc ca surse de vibratie locala
trebuie de indicat:

1) destinatia si arealul utilizarii;

2) prezenta deciziilor organizatorice si constructive ce exclud sau limiteaza
influienta nefavorabila a vibratiei si zgomotului;

3) caracteristicile zgomotului si vibratiei, metodele de stabilire a lor, punctele de
masurare;

4) masa instrumentului manual,

5) greutatea instrumentului manual si a partilor lui, care revine asupra miinilor
lucratorului la executarea diferitor operatiuni tehnologice (la orientarea diferitd a
instrumentului manual in spatiu);

6) puterea de presare aplicatd de miinile lucratorului si necesara pentru fuctionarea
masinei manuale conform regimului indicat in pasaport (minimald);

7) coeficientul de conductibilitate termicad a materialelor, utilizate pentru acoperirea
suprafetelor utilajului vibrator in locurile de contact cu miinile lucratorului;

8) exigente fatd de instalatiile utilizate pentru asigurarea mentinerii (suspendarii)
instrumentelor manuale cu masa mai mare de 5 kg;

9) factorii nocivi concomitenti de producere, sursa a carora servesc instrumentul
manual si utilajul tehnologic in cauza;

10) masurile, ce asigurd conditii de muncd inofensive (utilizarea echipamentului
individual de protectie, regimurilor de lucru, necesitatea de a incdlzi minerul la
instrumentele manuale mecanice, etc.);

11) regimurile tip de incercari, metodele si mijloacele de reproducere a regimurilor
tip, metodele si mijloacele de control, punctele de control pentru efectuarea
masurarilor, regulile de receptie, volumul de prelevare, periodicitatea incercarilor
pentru instrumentele manuale.

87. Norme sanitare fatd de utilajul tehnologic si instrumentul manual, care
sunt surse de vibratie locala, se determina prin:

1) masa instrumentului manual asamblat (inclusiv masa instrumentului Incorporat,
minerilor si furtunurilor cuplate), care nu va depdsi pentru instrumentele de
destinatie generald, utilizate pentru lucrdri in spatiu cu orientare diferita, 5 kg si
pentru instrumentele de destinatie speciald, utilizate la efectuarea lucrarilor pe
verticald in jos si orizontala, 10 kg;

2) greutatea instrumentului manual sau partilor lui, care nu trebuie sa depaseasca 10
kg, iar in cazul c¢ind acest normativ este depasit se cere utilizarea dispozitivelor de
suport;

3) efortul de presiune pentru uneltele de o singurd mina nu trebuie sa depaseasca
100N, pentru uneltele de doud miini — 150N. Pentru sfredele utilizate la excavarea
rocilor si unor altfel de instrumente, se permite majorarea puterii necesare de
presiune pind la 300 N. In acest caz timpul lucrérilor in continuu cu instrumentul si
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timpul sumar de lucru in decursul schimbului trebuie sa fie limitat si stabilite
intreruperi obligatorii intre aplicarea efortului de presiune;

4) efortul de presiune a dispozitivului de cuplare, care nu trebuie sa depaseasca

10 N. Valorile maxime a efortului de cuprindere — 40N pentru mina dreapta si 20 N
— pentru stinga.

88. Minerile si alte parti de contact a miinilor operatorului cu instrumentul
manual trebuie sa aiba invelis cu coeficientul de transmitere de caldura nu mai mult
de 5-10W (m*/K) sau si fie integral produs din material cu coeficientul de
conductibilitate termicid nu mai mare de 0,5 W (m’/K), in acest caz temperatura
minerelor si suprafetelor lor va varia intre 21,5 si 40°C. Optimal este diapazonul
intre 25-35°C.

89. Suprafata minerelor trebuie sa fie rugoasa de la 0,5 pina la 2 mm.

90. Instrumentele manuale trebuie proiectate pentru mentinerea lor in lucru
numai cu minile. Nu se permite proiectarea instrumentelor, lucrul cu care necesitd
aplicarea efortului de presiune, cu alte parti ale corpului (piept, umar, coapsa, etc.)
sau fixarea lor de corpul operatorului.

91. Minerile instrumentelor, organelor de comandd, dispozitivelor pentru
mentinerea pieselor in timpul prelucrdrii lor la masina — uneltd stationard etc.
trebuie sa aiba configuratie facild pentru acoperirea lor cu mina in timpul lucrului.
In acest caz pentru distribuirea uniforma a sarcinii de fortd suprafata de contact a
minerului cu suprafata palmei dupa amprentd trebuie sa fie nu mai micd de 50%.
Pentru minerile din material dur optimal este diametrul de 35mm, iar din material
plastic — 40mm. Devierile permise constituie nu mai mult de 5 mm.

92. Minerile instrumentelor manuale, suporturile urmeaza a fi fabricate din
materiale vibroizolante sau completate cu ajutaje amortizatoare.

93. In constructia instrumentelor manuale pneumatice se prevede evacuarea
aerului comprimat in partea opusa de la zona de rasuflare si miinile operatorului.

94. La executarea lucrarilor cu instrumentele manuale, care genereaza
vibratie, piesele ce se prelucreaza (in dependentd de dimensiunile lor) urmeaza sa
fie asezate pe mese, suporturi si fixate cu utilizarea clemelor, menghinei sau de
utilizat locase in nisip pentru asezarea pieselor. Nu se permite prelucrarea pieselor
instalate pe genunchi.

95. La organizarea lucrarilor la conveir este necesar de rinduit diferite genuri
de activitate sau operatiuni.

96. Instrumentele manuale trebuie folosite numai pentru acele operatiuni
tehnologice, pentru care ele sunt destinate. La selectarea instrumentului manual
mecanizat preferintd (la celelalte conditii egale) trebuie sd se deie instrumentelor
care au vitezd mai mare de taiere (ce micsoreazd marimea efortului si timpul
actiunii vibratiei) si asigurd executarea operatiunii tehnologice date la actiunea
vibroefortului minimal.

97. Pentru utilizare in lucru se admit numai instrumentele reglate si in stare
bund cu vibroprotectie si amortizor de zgomot. Reparatia profilactica a
instrumentelor se face dupa plan pentru intretinerea lor in stare tehnica
corespunzatoare documentatiei. Este necesar periodic de efectuat balansarea
discurilor de slefuire, ascutirea si rectificarea instrumentului de tdieat.
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98. La utilizarea instrumentelor manuale cu actiune de soc trebuie prevazuta
protectia minii stingi a operatorului cu ajutorul mufelor de vibroprotectie.

99. La depasirea nivelurilor maximal admisibile a vibratiei lucrarile se
efectueaza cu limitari de timp, utilizind regime optimale de munca si echipamente
individuale de protectie.

100. Diminuarea actiunii nocive a vibratiei generale asupra lucrdtorilor se
realizeaza prin:

1) diminuarea vibratiei in sursa generatoare prin metode constructive si tehnologice
la elaborarea noilor si modernizarea utilajului si masinilor existente;

2) diminuarea vibratiei In calea raspindirii cu mijloace de vibroizolare si
vibroabsorbtie - utilizarea scaunelor speciale, platformelor cu arc pasiv de izolare,
pardoselelor vibroamortizoare din cauciuc, paralon, mastica, utilizarea comenzilor
la distantd sau automats;

3) construirea si fabricarea utilajului care genereaza vibratie, in complet cu
vibroizolatoare, calculate pentru conditii tip de instalare sau la comanda
consumatorului;

4) utilizarea masinilor si utilajului in conformitate cu destinatia lor, prevazuta in
documentatia normativ-tehnica;

5) excluderea contactului lucratorilor cu suprafetele vibratorii in afara locului de
lucru si zonei de munca (instalarea parapetelor protectoare, semnalizarii, blocajului,
inscriptiilor de prevenire);

6) interzicerea aflarii lucratorilor pe suprafata vibratorie a utilajului de producere in
timpul efectudrii lucrului;

7) repararea preventivd planificatd si la timp a masinilor si utilajului (cu balansarea
partilor mobile), revizuirea fixarii agregatelor de podea, fundament sau constructia
metalica, cu controlul ulterior a caracteristicilor vibratorii;

8) repararea la timp a reliefului drumurilor, platformelor pentru deplasarea
maginilor, constructiilor cu suport;

9) instalarea utilajului stationar pe fundamente separate si pe constructiile suport a
cladirilor si instalatiilor.

101. Diminuarea nivelurilor de zgomot se efectueaza din contul utilizarii:

1) masinilor, utilajului si proceselor tehnologice putin zgomotoase;

2) comenzei la distanta si controlului automat;

3) grilajului-manta de protectie sonoizolatoare, cabinelor pentru supravegherea in
dinamica a proceselor tehnologice;

4) captuselei de sonoabsorbtie si absorbire masiva a zgomotului;

5) materialelor si tehnologiilor vibroabsorbante si vibroizolatoare pentru diminuarea
nivelurilor de zgomot si vibratie;

6) amortizoarelor de zgomot aerodinamic, produs de maginile manuale pneumatice,
ventilatoarele, compresorile si alte instalatii tehnologice;

7) deciziilor rationale de arhitectura si planare a edificiilor de producere,
incaperilor, de asemenea la instalarea utilajului tehnologic, masinilor si organizarea
locurilor de munca;

8) regimurilor rationale de munca;

9) echipamentului individual de protectie contra zgomotului;
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102. In documentatia tehnicd pentru procesele tehnologice, utilaj, aparataj,
instrumente ce servesc ca surse de ultrasunet, este necesar de indicat urmatorii
parametri igienici semnificativi:

1) prezenta deciziilor constructive ce exclud sau limiteaza generarea ultrasunetului;
2) frecventa de lucru a sursei;

3) tipul sursei (manual, stationar);

4) dimensiunea, greutatea sursei manuale;

5) mediul de contactare;

6) puterea ultrasonica a instalatiei;

7) parametrii ultrasunetului aerian in diapazonul normat de frecventa;

8) parametrii ultrasunetului de contact, frecventa de lucru a sursei in punctele
predestinate pentru atingerea cu miinile operatorului (de indicat aparatajul de
madsurare utilizat si pe desen — punctele de masurare a ultrasunetului aerian si de
contact);

9) factorii nefavorabili de producere, posibil auxiliari;

10) masuri pentru asigurarea conditiilor inofensive de munca

103. La elaborarea modelelor noi i modernizarea utilajului, aparatajului si
instrumentelor in functiune, obligatoriu vor fi trasate masuri pentru limitarea
actiunii nefavorabile a ultrasunetului asupra lucratorilor:

1) diminuarea intensitatii ultrasunetului in sursa generatoare prin rationalizarea
solicitarii capacitatii utilajului cu considerarea cerintelor tehnologice;

2) la proiectarea instalatiilor de ultrasunet nu se permite de selectat frecventa de
lucru mai joasa de 22 kHz, pentru micsorarea actiunii zgomotului de inaltd
frecventa;

3) utilarea instalatiilor de ultrasunet cu manta sonoizolatoare sau cu ecrane, in acest
caz in manta nu trebuie sa fie gauri si fisuri. Ridicarea eficacitatii mantalei de
sonoabsorbtie poate fi atinsa prin amplasarea in interiorul mantalei a materialului
sonoabsorbent sau rezonatoarelor absorbante;

4) amplasarea utilajului ultrasonor in 1Incdperi sonoizolatoare sau cabine cu
comanda la distant;

5) utilarea instalatiilor ultrasonore cu sisteme de blocare, care deconecteaza
traductorul la deschiderea mantalelor;

6) elaborarea utilajului automat ultrasonor pentru spdlarea ambalajului, curdtarea
pieselor, etc.;

7) fabricarea dispozitivelor pentru retinerea sursei de ultrasunet sau pieselor la
prelucrare;

8) utilizarea instrumentului special de lucru cu miner vibroizolator.

104. Detectoarele, traductoarele si instrumentele ultrasonore, tinute de catre
lucrator in miini, vor avea forma ce asigurd tensiunea minimald a muschilor miinii,
zonei umarului superior si sd corespunda cerintelor dizainului tehnic.

105. In procesul de lucru a utilajului ultrasonor trebuie de exclus contactul
direct a miinilor lucratorilor cu lichidul, piesele ce se prelucreaza. Pentru incarcarea
si descdrcarea pieselor din cazile ultrasonore trebuie de utilizat plase utilate cu
miinere acoperite cu material vibroizolant.
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106. Protectia contra cimpurilor electromagnetice la locurile de muncad a
lucratorilor instalatiilor ultrasonore se realizeazd prin ecranarea cablurilor care
unesc generatorul cu traductorul.

107. Locurile de munca a lucratorilor la defectoscoapele ultrasonore trebuie
sa fie fixate, Ingradite cu paravane pentru crearea umbrelor de lumina si sonore.

108. Diminuarea intensitatii infrasunetului generat de procesele tehnologice si
utilajul de producere se realizeaza prin efectuarea masurilor complexe ce includ:

1) slabirea puterii infrasunetului in sursa de generare a lui la etapa de proiectare,
construire, prelucrare a deciziilor de arhitectura si planare, aranjare a incaperilor si
amplasarii utilajului;

2) izolarea surselor de infrasunet in Incaperi aparte;

3) utilizarea cabinelor de supraveghere cu dirijarea proceselor tehnologice de la
distanta;

4) diminuarea intensitatii infrasunetului in sursd prin introducerea in reteaua
tehnologica a dispozitivelor speciale de amortizare cu dimensiuni lineare mici, care
redistribuie componenta spectrald a trepidatiilor infrasonore in arealul frecventelor
mai inalte;

5) acoperirea utilajului cu mantale, care au un coeficient Tnalt de sonoizolare in
arealul frecventelor infrasonore;

6) amenajarea suprafetelor incaperilor de producere cu constructii, care au un
coeficient inalt de sonoizolare in arealul frecventelor infrasonore;

7) diminuarea vibratiei utilajului, daca infrasunetul are provenienta vibratorie;

8) montarea amortizoarelor speciale la prizele de aer ale minelor la orificiile de
evacuare a compresoarelor si ventilatoarelor;

9) majorarea izoldrii sonice a constructiilor de ingradire a Incdperilor in arealul
frecventelor infrasonore prin marirea rigiditatii lor cu ajutorul utilizdrii elementelor
neplane;

10) céaptusirea gaurilor si fisurilor in constructiile de ingrddire a incaperilor de
producere;

11) utilizarea amortizoarelor de infrasunet de tip interferential.

109. Eficacitatea masurilor axate spre diminuarea zgomorului si vibratiei,
infrasunetului, ultrasunetului generate de procesele tehnologice si utilajul din
producere, se confirma prin calculele si materialul grafic corespunzator.

VIII. PROCESELE TEHNOLOGICE SI UTILAJUL CE SE CARACTERIZEAZA
PRIN APARITIA IRADIERILOR NONIONIZANTE

110. La proiectarea, elaborarea si exploatarea utilajului si organizarea
proceselor tehnologice trebuie sa se Intreprindda mdsuri axate spre protectia
lucratorilor de influenta nefavorabild a iradierilor nonionizante (in continuare - IN),
cimpului electrostatic, cimpurilor magnetice constante, cimpurilor electromagnetice
de frecventd industriald, iradierilor electromagnetice in diapazoanele de frecventa
radio si optic.

111. La amplasarea intr-o singura incapere a citorva instalatii, dislocarea lor
trebuie sd evite posibilitatea depasirii nivelului maximal admisibil (NMA) actiunii
la locurile de munca din contul sumarii energiei de iradiere.
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112. In cazurile trecerii energiei electromagnetice prin constructiile metalice
in incaperile limitrofe, trebuie de prevdzut masuri care vor exclude iradierea
persoanelor ce lucreaza in ele, cu niveluri ce depdsesc cele maxime admisibile
pentru categoriile corespunzatoare de personal.

113. Se permite executarea lucrarilor de reglare si reglementare a surselor IN
in diapazoanele de frecventa radio 1n Incdperi ecranate, cu conditia respectarii
cerintelor de securitate.

114. La organizarea proceselor tehnologice, protectia lucrdtorilor de actiunea
IN se realizeazd prin indeplinirea complexului de masuri organizatorice, tehnico-
ingineresti, de asemenea prin utilizarea echipamentelor individuale de protectie:

1) la organizarea proceselor tehnologice, legate de actiunea asupra lucratorilor a
campurilor electrostatice, protectia se asigura prin legatura cu pamintul sau
ecranarea surselor sau lucratorului, utilizarea neitralizatoarelor, preparatelor
antistatice, umezirea materialelor ce usor se electrizeaza sau inlocuirea lor cu
materiale neelectrizabile, folosirea echipamentelor individuale de protectie
(Imbracaminte si incaltdminte antistatica).

2) la efectuarea lucrarilor cu surse magnetice permanente limitarea actiunii
nefavorabile a factorilor se asigurd prin utilizarea manipulatoarelor, clestelor din
materiale nemagnetizabile, automatizarea si mecanizarea proceselor de producere,
organizarea depozitdrii si1 deplasarii magnetelor si confectiilor magnetizate in
ambalaj nemagnetizabil sau ,,juguri’;

3) la lucrarile de sudare prin contact pentru protectia personalului de actiunea
campurilor magnetice (sau electromagnetice) de frecventd industriald se folosesc
cabluri fard inductie, ecranarea elementelor utilajului care sunt surse de iradiere,
dirijarea la distantd, automatizarea si robotizarea proceselor tehnologice;

4) la lucrarile cu dispozitivele deschise de distribuire si pe liniile electrice de inalta
si suprainalta tensiune pentru protectia lucratorilor se utilizeaza ecrane stationare si
mobile, de asemenea complexe de imbracaminte individuald de ecranare.

115. La sectoarele de tratament termic cu frecventd inaltd a materialelor
(Incdlzirea termica a metalului, incdlzirea dielectricilor etc) protectia lucratorilor se
efectueaza prin ecranarea dispozitivelor de Tnaltd frecventd sau a blocurilor lor
separate (dulapuri generatoare, condensatori, inductori, transformatoare, linii de
transmitere a energiei, elemente de lucru de inaltd frecventd), utilizarea liniilor
coaxiale de transmitere a energiei de inalta frecventa de la generator la elementele
de lucru, automatizarea proceselor de producere.

116. In sectiile cu aparataj a statiilor tele-radio diminuarea intensitatii
campurilor electromagnetice la locurile de munca se efectueazd prin amplasarea
rationald a utilajului, ecranarea emitatoarelor, utilizarea liniilor coaxale de
transmitere a energiei, organizarea dirijarii la distanta cu emitatoarele.

117. La sectoarele de reglare si ajustare, Incercare a generatoarelor,
complexelor si utilajului de frecventa ultrainaltda, protectia lucrdtorilor se asigura
prin excluderea sau limitarea n incdperile sectiilor functionarea dispozitivelor de
radio cu iradieri pe antena sau ondulator deschis (utilizarea puterii de absorbtie,
emitatoarelor tintd de putere slaba, etc.), ecranarea surselor de iradiere sau a

17



locurilor de munca (ecrane cu reflectie sau absorbtie), utilizarea echipamentelor de
protectie individuald (ochelari, scuturi faciale, casca, salopete).

118. Diminuarea nivelurilor de iradiere a lucratorilor in timpul incercarilor
dispozitivelor electronice de frecventa ultrainalta se atinge prin functiunea lor la
incarcatura absorbantd sau in camere ecranate cu pupitru mobil de dirijare.
Ajustarea, reglarea si masurarea parametrilor articolelor cu instalatii in benzi se
efectueaza la puterea micsoratd sau cu utilizarea ecranelor sau echipamentelor de
protectie individuala.

119. La incercari si exploatarea dispozitivelor radio in regim de iradiere prin
antend pe teritoriile deschise ale poligoanelor, aerodroamelor, statiilor meteo,
posturilor aerologice, corabiilor flotei maritime si fluviale urmeaza sa fie intreprinse
madsuri, axate spre limitarea gradului de iradiere a teritoriului obiectului (ridicarea
antenelor pe terasament, coline naturale, limitarea utilizarii unghiurilor negative de
inclinare a antenelor) amplasarea rationald a edificiilor si instalatiilor, asigurarea
conditiilor inofensive pentru executarea lucrdrilor si de plasare a lucratorilor din
zonele de iradiere a antenelor.

120. In saloanele fizioterapeutice pentru protectia personalului medical se
utilizeaza amplasarea rationald a aparatajului, ecranarea surselor de iradiere (cabine
ecranate, jaluze cu efect de ecranare), dirijarea la distanta, automatizarea proceselor
de includere si deconiectare a aparatelor.

121. La lucrarile, legate de actiunea iradierilor infrarosii si ultraviolete asupra
lucratorilor, protectia este asiguratd prin organizarea dirijarii proceselor si utilajului
la distanta, ecranarea surselor de iradiere, utilizarea echipamentelor individuale de
protectie (ochelari, scutuir, casti faciale, salopete).

IX. NORME SANITA]}E FAIA DE PROCESELE TEHNOLOGICE
IN PARTE SI UTILAJ

122. La elaborarea si implementarea proceselor tehnologice pe baza utilizarii
plasmei de temperaturi joase trebuie de prevazut: mecanizarea §i automatizarea
proceselor, masuri de prevenire a poludrii aerului zonei de muncd cu substante
nocive; diminuarea nivelurilor de zgomot, campuri electromagnetice §i iradieri
optice; organizarea rationald a locului de munca.

123. Dirjjarea utilajului trebuie sa fie mecanizata, automatizata §i sa se
efectueze de la distantd. Pupitrele de dirijare nu trebuie sa se afle in zona de
existentd a factorilor nocivi. In constructia utilajului trebuie de previzut aspiratoare
incorporate, maximal apropiate de zona degajarii substantelor nocive si sa se
deplaseze sincron cu plasmotronul, de asemenea ecrane pentru protectia impotriva
iradierilor electromagnetice si prevenirea raspindirii zgomotului.

124. Procesele de pulverizare in plasma necesita sa se efectueze in cabine si
camere, amenajate cu ventilatie locala de aspiratie. Peretii cabinelor trebuie sa aiba
o structurd stratificata si sa fie compusi din materiale sonoabsorbente. Geamurile de
supraveghere trebuie si aiba filtre protectoare de lumini. In constructia camerelor
trebuie prevazutd curatarea pneumomecanicd a peretilor interni de pulberi
sedimentati.
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125. Procesele automatizate de sudare cu plasma si incarcare prin sudare a
pieselor marunte trebuie sa se execute in dulapuri bine ventilate cu goluri ce se
deschid pentru instalarea si scoaterea pieselor.

126. La tdierea mecanizatd cu plasmda pe masini de tipul articulatie
dreptunghiularda — coordonatd, locul de munca a taitorului trebuie sa fie organizat in
cabind care va asigura nivelurile stabilite a factorilor nocivi de producere. La
taierea automatizata cu plasmad pe masini cu comanda numerica pupitrul de dirijare
trebuie sa fie ecranat de actiunile zgomotului si iradierilor optice.

127. La taierea manuald a foilor de metal cu plasmd in locuri stationare
trebuie de utilizat mese cu sectii pentru croire cu aspiratie locald laterald de jos. In
caz cind latimea mesei este mai mare de 1,5m aspiratia trebuie sa fie bilaterala.

La tdierea cu plasma a tevilor este necesar de utilizat aspiratia de sus in forma
de semicerc cu evacuarea suplimentara a substantelor nocive din teava.

128. Strungurile specializate (carusel, strung) elaborate pentru prelucrarea
mecanica cu plasma trebuie sa fie utilate cu instalatii de aspirare Incorporate, ecrane
pentru limitarea raspindirii zgomotului si iradierilor electromagnetice si la
necesitate, cu dispozitiv pentru concasarea §i dereticarea mecanizata a aschiilor.

129. Pentru tehnologia plasmo-chimicad si metalurgiei cu plasma trebuie de
prevazut utilaj ermetic. Regimul de lucru a sobelor cu plasma trebuie sa excluda
dezbaterea gazelor din orificiile de incarcare. Deasupra orificiilor de incarcare este
necesar de instalat un dispozitiv pentru aspiratie locala, ferestre pentru zgura,
cosuri.

130. La exploatarea diferitor dispozitive tehnologice cu curent continuu, care
servesc ca surse de campuri magnetice permanente (in continuare - CMP)
(electrolizori, substatii transformatoare, instalatii electromagnetice de separare a
izotopilor, instalatii de magnetizare, etc), de asemenea la efectuarea lucrarilor cu
materiale magnetice nivelurile acestui factor la locurile de muncd nu vor depasi
valorile stabilite.

131. Pasaportul instalatiilor tehnologice cu curent continuu trebuie sa includa
recomandari privind amplasarea utilajului si protectia locurilor de muncd de
actiunea CMP si altor factori nocivi din productie, de asemenea nivelurile calculate
a CMP la locurile de munca a personalului de intretinere la regimurile tehnologice
de utilizare a lor.

132. In scopul prevenirii actiunii nefavorabile a CMP la intreprinderile de
producere a magnetelor permanente, urmeaza s fie executate urmatoarele cerinte:
1) de limitat contactul direct al miinilor lucratorilor cu piesele magnetizate prin
utilizarea manipulatoarelor, clestelor, rondelelor, manusilor din materiale
nemagnetizabile;

2) de efectuat introducerea si scoaterea pieselor din electromagnete la deconectarea
curentului electric sau cu utilizarea dispozitivelor indicate;

3) de produs magnetizarea pieselor la ultima etapa a procesului tehnologic;

4) de pastrat si transportat piesele magnetice Tn ambalaj cu pereti grosi din materiale
nemagnetizabile sau cu ajutorul dispozitivelor si instalatiilor (juguri) care inchid
circuitul magnetic;
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5) pe sectoarele de incercari tehnice a pieselor, de utilizat dispozitive automate
pentru madsurarea parametrilor fizici a magnetelor si materialelor magnetice.

133. La elaborarea si exploatarea instalatiilor tehnologice de curent continuu,
care creazd CMP in volum mare al spatiului de munca, este necesar de asigurat
dirijarea cu procesul tehnologic de la distantd. Pupitrele de dirijare cu instalatiile
trebuie sa fie scoase in afara zonei, in care nivelurile cAmpurilor magnetice depasesc
NMA.

134. Pentru prevenirea actiunii nefavorabile a CMP pe miinile lucratorilor de
producere a pieselor electrotehnice, se cere realizarea urmatoarelor masuri:

1) de marit gabaritele mantalelor pe instalatiile magnetice care preintimpina
contactul miinilor lucratorilor cu CMP;

2) la sectoarele de asamblare de implementat casete tehnologice directe, care exclud
actiunea CMP asupra mfiinilor lucrétorilor;

3) de implementat dispozitive speciale cu principiul de actiune la distantd pentru
prinderea aparatajelor in cAmp magnetic si manipularea cu ele.

135. Instalatiile tehnologice cu curent electric continuu trebuie de amplasat la
o astfel de distantd una de alta, ca lucrdtorii antrenati la un loc de munca sda nu
nimereascd in zona de actiune a CMP de la alta sursa.

136. La organizarea locurilor de munca (zonelor de munca) trebuie de realizat
masuri de micsorare a actiunilor CMP asupra organismului uman, prin selectarea
regimului de munca rational si odihnd, reducerea timpului de aflare in conditiile
actiunii CMP, determinarea rutei de circulatie Tn zona de munca, care limiteaza
contactul cu CMP si alte masuri deja indicate.

137. In procesele tehnologice cu utilizarea laserelor trebuie de utilizat
instalatiile de laser de tip inchis. In cazuri intemeiate tehnologic se permite
utilizarea laserelor de tip deschis. Reglarea vizuald a laserelor se poate efectua
numai cu utilizarea echipamentului individual de protectie a ochilor si pielei.

138. La etapa de proiectare si organizare a proceselor tehnologice cu laser
avind in vedere parametrii factorilor auxiliari (zgomot, vibratie, campuri
electromagnetice, iradieri ultraviolete) este necesar de prevazut masuri tehnice,
igienice si organizatorice care asigura conditii de munca optimale.

139. Pentru punerea in exploatare a laserelor de clasa III si IV de pericol se
cere avizul comisiei, instituite in modul stabilit de catre utilizator pentru
posibilitatea deservirii lor fara pericol.

140. La proiectarea si organizarea locurilor de munca, amenajate cu roboti
industriali (RI), trebuie de prevazut mecanizarea si automatizarea complexa a
procesului tehnologic, inclusiv a operatiunilor auxiliare, legate de actiunea asupra
muncitorilor a factorilor nocivi si periculosi din producere, 1dsind pentru operator
numai functiile de dirijjare si control dupa functionarea complexelor tehnologice
robotizate (in continuare - CTR).

141. Sistematizarea locurilor de munca a operatorilor, care deservesc doua si
mai multe CTR, de asemenea schema lor de amplasare trebuie sa asigure
posibilitatea supravegherii comode, dupa functionarea numarului necesar de unitati
a utilajului tehnologic, de asemenea deplasarea liberd pe ruta optimala. Intoarcerea
corpului la 90° si mai mult trebuie sa fie exclusa.
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142. Amplasarea pupitrului de dirijjare a CTR trebuie sd-i asigure lucratorului
posibilitatea controlului vizul dupda executarea operatiunilor tehnologice si de
transport, supraveghere a elementelor locului de munca, spatiului de functionare a
RI si spatiului dupa aria lor.

143. Amplasarea pupitrului de dirijjare cu RI s1 CTR, trebuie sa asigure la
executarea la pupitru a actiunilor de dirijare, pozitia rationald de lucru a operatorului
cu inclindri permise a corpului in fatd nu mai mari de 15°.

144. La organizarea locului de munca lucratorului CTR trebuie sd-i fie data
posibilitatea de asi schimba pozitia ,,in picioare” pe pozitia ,,pe sezute” pentru ce
este necesar de prevazut suprafata corespunzatoare pentru amplasarea scaunului de
lucru.

145. Pentru asigurarea eficacitatii de deservire CTR trebuie de prevazut
legatura operativa cu grupa de reglori pentru ca locul de munca a operatorului sa fie
utilat cu semnalizare sonord sau opticd, comunicare telefonica.

146. Catre elementele CTR, instalate la Tndltime, dupa zonele de accesibilitate
si deservite manual, accesul trebuie sa fie asigurat cu ajutorul platformelor speciale,
suporturilor, scarilor.

147. Pentru excluderea actiunii asupra lucratorilor CTR a factorilor nocivi si
periculosi din producere, posturile de dirijjare cu CTR trebuie amplasate in cabine
inchise.

148. Construirea elementelor flexibile a sistemelor de producere (in
continuare - EFSP), organizarea muncii si locurilor de munca a personalului trebuie
sd asigure distributia optimald a functiilor intre om si mijloacele tehnice de
activitate, siguranta, diminuarea greutdtii si intensitdtii muncii, gradul inalt de
asigurare si eficacitate a muncii personalului.

149. Elementele FSP care sunt unite cu omul la executarea de acesta a
actiunilor de munca in procesul de exploatare, montare, asamblare, reparare trebuie
sa corespundd  proprietatilor antropometrice, fiziologice,  psihologice,
psihofiziologice ale omului.

150. Amplasarea utilajului tehnologic, inclus in componenta elementelor
FSP, trebuie sa asigure accesul liber, confortabil si inofensiv a personalului la
elementele de baza ale utilajului pentru executarea efectiva a actiunilor necesare la
deservirea lui, efectuarea lucrarilor de asamblare si reparare, supraveghere, a
numarului necesar de unitati de utilaj tehnologic, de asemenea deplasarea libera pe
ruta optimala.

151. Organizarea locului de munca cu prezenta permanentd a personalului
care deserveste EFSP trebuie sd asigure posibilitatea indeplinirii lucrarilor intr-o
pozd de lucru rationala, miscari libere, cAdmp vizual necesar pentru zonele de
supraveghere.

152. Amplasarea ecranului display pe utilajul tehnologic de baza trebuie sa
asigure confortul controlului vizual prin agezarea lui in plan vertical sub un unghi de
+30° de la linia normala a privirii operatorului.

153. Valorile permise a parametrilor iradierilor electromagnetice si
intensitatii cimpului electrostatic nu trebuie sd depaseasca:
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1) pentru intensitatea cAmpului electric in diapazonul frecventelor 2Hz-2 kHz-25
V/m, iar in diapazonul frecevntelor 2 kHz-400kHZ-2,5 V/m;

2) pentru densitatea fluxului magnetic in diapazonul frecventelor SHz 2kHz-250 nT,
iar In diapazonul 2 kHz-400 kHz-25 nT;

3) pentru intensitatea cimpului electrostatic 15 V/m.

154. Puterea dozei de iradieri Roentgen in orice punct din fata ecranului
tubului la distanta de 5 cm de la suprafata ecranului nu trebuie sd depdseasca
100mkR/h.

155. Intensitatea iradierilor ultraviolete a lucratorilor nu trebuie sd depaseasca
10Wt/m” pentru arealul UV-A si 0,01 Wt/m? pentru arealul UV-B.

156. Nivelurile de sunet si nivelurile echivalente de sunet la locul de munca al
lucratorului nu trebuie sa depaseasca 60 dBA.

157. Tluminatul la locurile de munca pe plan orizontal la Tndltimea de 0,8 m
de la podea trebuie sd fie nu mai mic de 400 Ix. [luminatul in plan vertical a
ecranelor display — nu mai mult de 300 Ix. Coieficientul de pulsare a iluminatului —
numai mult de 5%, indicatorul de orbire — nu mai mare de 40. Limitarea straluririi
reflectate de la ecrane se produce prin diminuarea luciului iradiatoarelor in zona
unghiulard mai mult de 55° de la verticald pina la valorile nu mai mari de 200 cd/m.

X. NORME FIZIOLOGO-ERGONOMICE LA PROIECTAREA UTILAJULUI DE
PRODUCERE, ORGANIZAREA PROCESELOR TEHNOLOGICE SI LOCURILOR
DE MUNCA

158. La proiectarea utilajului si proceselor tehnologice, incarcéturile fizice,
indicatorii greutdtii si intensitdtii procesului de muncd se reglementeaza prin
criteriile igienice de evaluare si clasificare a conditiilor de muncad, indicatorii
factorilor de nocivitate si periculozitate din mediul de producere, greutatii si
intensitdtit procesului de munca (Indicatii metodice nr.01.10.32.3-1 din
10.03.2008).

159. Micsorarea greutdtii muncii se efectueaza in dependentd de organizarea
concretd a muncii prin:

1) mecanizarea si automatizarea aperatiunilor cu volum sporit de lucru;
2) schimbarea intensitdtii muncii;

3) organizarea corecta a locului de munca;

4) schimbarea genurilor de activitate;

5) alternarea operatiunilor de producere;

6) introducerea regimului rational de munca si odihna;

7) ridicarea nivelului de pregatire profesionala.

160. La proiectarea procesului de producere si utilajului de tip conveier in
flux este necesar de prevazut urmatorii parametri a procesului de munca, care nu
provoaca lucratorilor starea pronuntata de monotonie:

1) numarul elementelor intr-o operatiune care se repeta de multe ori nu trebuie sa fie
mai mic de 6;

2) timpul de executare a operatiunii nu trebuie sa fie mai scurt de 25 s;

3) timpul de supraveghere a procesului de producere fard actiuni active nu trebuie sa
depdseasca 80% din durata turei de munca.

161. Micsorarea muncii monotone se realizeaza prin:
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1) generalizarea operatiunilor de producere in unele mai complicate si diferite dupa
continut;

2) implementarea metodelor de asamblare pe subansamble cu ritm autonom;

3) schimbarea tempoului de miscare a conveierului in corespundere cu dinamica
capacitatilor de munca;

4) accelerarea tempoului de lucru (cu 5-10%), periodic de 2-3 ori pe ord, pe timp
scurt (2-3 min);

5) automatizarea si mecanizarea celor mai simple operatiuni;

6) alternarea operatiunilor de producere, selectate tinind cont de conditiile concrete
de activitate. Schimbarea operatiunilor se poate de efctuat de 2-4 ori pe tura de
lucru;

7) alternarea lucrului in relativitate cu tempourile libere date;

8) utilizarea regimurilor de munca si odihnd rationale: introducerea intreruperilor
reglementate de 5-10 min dupa fiecare 2 ore de lucru;

9) majorarea iluminatului cu 20% timp de 1-2 min fiecare ora, incepind cu a doua
ord de lucru la efectuarea lucrarilor vizual-intensive $1 monotone.

162. La proiectarea proceselor tehnologice este necesar de luat in consideratie
indicatorii intensitdtii procesului de munca, care nu provoaca dezvoltarea
supraincarcaturilor neuro-emotionale:

1) cantitatea informatiei furnizate (densitatea semnalelor) nu trebuie sd depaseasca
175 pe ora;

2) numarul obiectelor de producere supravegheate concomitent trebuie sa fie nu mai
mare de 10;

3) durata supravegherii concentrate nu trebuie sa depaseasca 50% din timpul turei;
4) timpul actiunilor active — nu mai putin de 10% din durata turei de lucru.

163. Diminuarea intensitatii procesului de munca se realizeaza in dependenta
de organizarea concreta a muncii prin:

1) perfectionarea formelor si periodicitatea furnizarii informatiei;
2) organizarea rationala a locului de munca;

3) introducerea regimului rational de munca si odihna;

4) ridicarea nivelului de pregatire profesionald si calificare.

164. Locul de munca, utilajul de baza si auxiliar, organele de dirijare,
mijloacele de reprezentare a informatiei, scaunele de lucru si suporturile pentru
picioare, mijloacele tehnologice si organizationale de utilare, trebuie sd asigure
securitatea, rapiditatea si economicitatea actiunilor de munca si deservirea tehnica a
utilajului in conditii normale si de avarie.

165. La proiectarea sistemului de dirijare cu utilajul se vor utiliza organelor
de comanda manuald. Organele de comanda cu picioarele la executarea permanenta
a operatiunilor de dirijare, care nu cer precizie mare, dar necesitd aplicarea fortei
mai mult de 90N sau in caz c¢ind miinile sunt in operatiuni de dirijare.

166. Organele de comanda necesitd sa fie amplasate pe utilaj cu consideratia
importantei lor si frecventa utilizarii si sd corespunda cerintelor ergonomice fatd de
locul de munca la executarea lucrarilor pe sezute, in picioare, de asemenea fata de
utilajul de producere:
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1) organele de dirijare principale si frecvent utilizate, trebuie sa se afle in limitele
zonei optimale a cdmpului motoric — la distanta nu mai mare de 300mm de la
marginea suprafetei de lucru (la efectuarea lucrarilor pe sezute si in piciaore);

2) organele de comanda secundare si frecvent utilizate, trebuie sa se afle in limitele
zonei usor de atins a caAmpului motric — la distanta nu mai mare de 400 mm de la
marginea suprafetei de lucru (la efectuarea lucrarilor pe sezute si in picioare);

3) organele de comanda utilizate rar se situiazd in limitele zonei de atingere a
campului motric — la distanta nu mai mare de 500 mm, la efectuarea lucrarilor in
picioare nu mai mare de 600 mm de la marginea suprafetei de lucru. Frecventa
acceptatd a executdrii operatiunilor de munca; foarte frecvent — doua si mai multe
operatiuni in 1 min.; frecvent — mai putin de 2 operatiuni in 1 min., dar nu mai
multe de 2 operatiuni in ora; rar — nu mai mult de 2 operatiuni in 1 ora.

167. Constructia si amplasarea organelor de comanda de avarie si organelor
de dirijare, conectarea accidentala a carora poate genera situatii periculoase, trebuie
sd excludd posibilitatea conectarii lor nearbitrare sau decuplarea (utilizarea
scoabelor de protectie, fixatoarelor, dispozitivelor de sigurantd, blocare,
aprofundare, etc.).

168. Mijloacele de prezentare a informatiei trebuie sa fie sistematizate si
clasate in corespundere cu frecventa si consecutivitatea utilizarii lor; principale, de
gestiune — in centrul pupitrului Tnaintea ochilor, in limitele abaterilor de la linia
normali a privirii pe verticala si pe orizontald nu mai mult de 15°.

169. La locul de munca destinat pentru lucrdri in pozitie ortostatica, utilajul
de producere trebuie sa aiba spatiu pentru talpi cu indltimea nu mai mica de 150
mm, adincimea — nu mai putina de 150 mm si latimea nu mai mica de 530 mm.

170. La locul de munca destinat pentru lucrari in pozitia pe sezute, utilajul de
producere si mesele de lucru trebuie sa aibd spatiu pentru asezarea picioarelor cu
indltimea nu mai micd de 600 mm, adincimea — nu mai mica de 450 mm la nivelul
genunchilor s1 600 mm la nivelul talpilor, cu latimea — nu mai mica de 500 mm.

171. Constructia scaunului (fotoliului) de lucru trabuie sa asigure mentinerea
pozitiei principale de lucru, sa nu impiedice executarea operatiunilor de lucru, sa
creeze conditii pentru schimbarea pozitiei de lucru si sd corespundd cerintelor
fiziologo-igienice fata de constructia scaunelor de lucru:

1) scaunul (fotoliul) de lucru trebuie sd fie cu reglare dimensionald a sezutului si
spatarului;

2) la necesitate trebuie reglate si alte elemente a scaunului (fotoliului) (inaltimea
cotierelor, tetierelor);

3) reglarea parametrilor elementelor scaunului (fotoliului), trebuie sa se efectueze
prin miscari simple si rapide, lent sau pe trepte, cu pasul pentru parametrii lineari
14-20 mm, pentru unghiulari — 2-5°;

4) fixarea in fiecare din pozitii trebuie sa fie sigura,

5) eforturile depuse la reglarea parametrilor nu trebuie sd depaseasca 20 N;

6) capitonarea sezutului, spdtarului, cotierelor trebuie sa fie semimoale, suprafata ei
sd nu alunece, sa nu se electrizeze, aeropermeabild, sa se curate usor de murdarii;

7) pentru utilizarea de scurtd duratd (5-10 min) se permite folosirea scaunelor
semidure, cu sezutul orizontal plat si cu spatar profilat, de asemenea taburetelor de
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diferite tipuri.

172. Locul de munca, destinat pentru lucrari in pozitie ortostatica, trebuie
utilat cu sezut-suport cu scopul de a relaxa picioarele din contul spriginirii
trunchiului pe sezut, scaun pentru odihna, de asemenea cu suporturi de constructie
rationald pentru picioare.

173. Suportul pentru picioare trebuie sd se regleze pe indltime si unghiul de
inclinare a suprafetei de sprijin (de la 0 pind la 20°); latimea si adincimea ei — 400
mm,; suprafata trebuie sd fie striatd sau sa aiba bordurd pe marginea de jos cu
inaltimea de 10 mm pentru impedicarea deraparii picioarelor.

174. Dotarea tehnica a locului de munca trebuie sd corespunda caracterului
lucrului, sa usureze instalarea, fixarea si luarea obiectului de munca, economisirea
maximald de timp la executarea operatiunilor de lucru, pentru care urmeaza de
prevazut posibilitatea executdrii cu ajutorul unui dispozitiv a mai multor operatiuni
tehnologice, proiectarea dotarii tehnologice cu dispozitive rapide de fixare
(pneumatice, hidraulice, electrice, etc.).

175. Proiectarea dotarii organizatorice a locului de munca, trebuie sa prevada
utilizarea maximala a elementelor unificate. Constructia si dimensiunile de gabarit a
dotarii organizatorice se determind de caracterul si genul lucrarilor, componenta si
numarul dispozitivelor si instrumentelor necesare pentru locul dat de munca,
asortimentul pieselor pentru prelucrare, semifabricatelor si materialelor.

176. Amplasarea utilajului de baza si auxiliar, dotarea tehnologica si
organizationald la locul de muncd, trebuie sa asigure treceri suficiente dupa
dimensiuni si spatiu liber pentru crearea si functionarea locului de munca permanent
sau provizoriu (in perioada deservirii profilactice, reparatiei si reglare a utilajului
tehnologic), de asemenea deplasarea libera a lucratorilor in zona de deservire.

In dependenta de pozitiile si pozele ocupate de lucru de citre personalul de
deservire la executarea operatiunilor de munca, legate de montarea (demontarea),
deservirea si repararea utilajului, se stabilesc urmatoarele dimensiuni minimale a
zonelor de lucru (distanta de la gabaritul utilajului pind la hotarul zonei de
munca), m:

1) in picioare cu inclinatia pind la 15° — 0,7 (0,6);
2) in picioare cu inclinatia pind la 30° — 0,8 (0,6);
3) dimensiunile trecerilor — 0,7.

In caz, cind miinile sau o parte a corpului muncitorului se afla in limitele
dimensiunilor de gabarit a utilajului (deasupra elementelor proeminente),
dimensiunile zonelor de munca se permite sa fie micsorate pind la valorile indicate
intre paranteze.

177. Procesele tehnologice nu trebuie sa provoace surminaj si suprasolicitari
a functiilor fiziologice a organismului lucratorilor. Indicatorii greutatii si intensitatii
procesului de munca la executarea operatiunilor de producere trebuie sa se afle in
limitele valorilor optimale si admise prevdazute in amexa nr.3 la prezentul
Regulament sanitar.

178. Durata de odihna zilnica intre ture, trebuie sa fie de 2 ori mai mare decit
durata timpului de lucru. Odihna mai micd (dar nu mai putin de 8 ore) se permite
numai in situatii exceptionale (lucrari de avariere).
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179. Pentru persoanele, care lucreaza dupa regimul turei prelungite (12 si mai
multe ore) cu dreptul de a dormi (dispecerii, persoanele de gardd la sistemele
energetice, lucratorii medicali, etc.), este necesar de a amenaja locul pentru somn si
primirea hranei calde.

Proiectarea regimului de lucru in ture, pe ramuri ale economiei nationale sau
intreprinderi §1 majorarea duratei turei de muncd se permite numai in ordinea
stabilita de lege.

180. La proiectarea incaperilor de producere de prevazut radioficarea
sectiilor, locurilor de muncd cu scopul asigurdrii posibilitdtii de transmitere a
muzicii functionale, care serveste drept mijloc suplimentar de stimulare a activitatii
de munca si diminuare a surmenajului, de asemenea a incdperilor special atribuite si
amenajate pentru odihnd activa a lucrdtorilor in timpul prinzului.

26



Anexa nr.1

la Regulamentul sanitar privind organizarea
proceselor tehnologice, utilajul de producere si
instrumentele de lucru

Tabelul 1

Temperatura admisa la suprafata utilajului tehnologic

si dispozitivelor de protectie, °C

Materialul Perioada de contact, pina la
1 min 10 min 8 ore i mai mult
Metal neacoperit 51 48 43%*
Metal acoperit 51 48 43
Ceramica, sticla, piatra 56 48 43
Plastomer 60 48 43
Lemn 60 48 43

* Temperatura suprafetei 43 @ se admite, daca cu suprafata ferbinte contacteazd mai putin de 10% a suprafetei
corpului sau mai putin de 10% a suprafetei capului, cu exceptia cdilor respiratorii.

Tabelul 2

Temperatura admisa la suprafata utilajului tehnologic
la contactarea accidentald (fird premeditate) cu aceasta, °C

Materialul Perioada de contact, s
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Metal neacoperit 70 67 65 63 62 61 61 60 60 59
Ceramica, sticla, piatra 86 81 78 76 74 73 73 72 71 70
Mase plastice 94 87 84 82 81 79 78 78 77 76
Lemn 140 | 122 | 116 | 113 | 109 | 108 | 108 | 108 | 107 | 107
Anexa nr.2

la Regulamentul sanitar privind organizarea
proceselor tehnologice, utilajul de producere si
instrumentele de lucru

Durata admisa pentru o lucrare scurtd de o singurad data si timpul necesar
pentru odihnd la executarea lucrarilor de reparare cu intrarea
lucratorilor in interiorul agregatelor incdlzite

Temperatura aerului, @

Durata, min

procesului de munca odihnei*
28 36 24
30 34 25
32 32 26
34 30 27
36 28 28
38 26 29
40 24 30

* Pauzele este necesar de petrecut in locurile de odihna cu parametrii optimali de temperatura a aerului (22-24 ),
umiditate relativa (40-60%) si mobilitatea aerului nu mai mare de 0,1 m/c.
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Anexa nr. 3
la Regulamentul sanitar privind organizarea
proceselor tehnologice, utilajul de producere si
instrumentele de lucru

Valorile optimale si admise a indicatorilor de greutate si intensitate

a factorilor procesului de munca

Factorii procesului de munca

Optimali

Admisi

Barbati

Femei

Barbati

Femei

1. Ridicarea si deplasarea (de o
singura  datd) greutitii la
inlocuirea periodicd cu alt lucru
(de 2 ori pe ora), kg

Pina 15

Pind 5

Pina 30

Pina 10

2. Ridicarea si deplasarea (de o
singura datd) greutatii permanent
in timpul unei ture, kg

Pind 5

Pina 3

Pina 15

Pind 7

3. Masa sumara a incarcaturilor,
deplasate in timpul fiecarei ore a
turei, kg:

- de pe suprafata de lucru,

- de pe podea

Pina 250
Pina 100

Pind 100
Pind 50

Pina 870
Pina 435

Pind 350
Pina 175

4. Pozitia de lucru

Libera, comoda, posibilitatea
de a schimba pozitia de lucru
a corpului (sezind, stind in
picoare)

asczarca

miinilor

Periodica, pind la 25% din timpul turei,
aflarea in pozitia incomoda (lucrul legat
de 1intoarcerea corpului, miinile intinse,
incomodd a
picoarelor) si/sau fixata (imposibilitatea
de a schimba reciproc asezarea pdrtilor
corpului referitor unei cu alta).

si

5. Inclindri ale corpului (mai
mult de 30°), numarul timp de o
turd

Pina 50

51-100

6. Deplasarile 1n
conditionate de
tehnologic, km

spatiu,
procesul

Pina 4

Pina 8

7. Monotonia incarcaturilor

7.1. Numarul elementelor sau
operatiilor care se repeta

Mai mult de 10

Dela 9 pinala 6

7.2. Durata indeplinirii
elementelor sau 1Insarcindrilor
care se repetd (operatiilor) in s

Mai mult de 100

De la 100 pina la 25

8. Incarcaturi sensoriale.

8.1. Durata atentiei concentrate Pina 25 De la 26 pind la 50
(% din timpul turei)

8.2. Intensitatea semnalelor (de Pina 75 De la 76 pind la 175
unda, iluminatie) in mediu pe

ora de lucru

8.3. Numarul obiectelor de Pinda 5 Dela 6 pina la 10

supraveghere

9. Regimul de lucru

9.1. Durata reald a zilei de lucru Pind 7 ore 8-9 ore

9.2. Tura de lucru

Intr-o tura (fard tura de

noapte)

In 2 ture (fara tura de noapte)
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