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                                                                                           Proiect 
 

 
 

GUVERNUL REPUBLICII MOLDOVA 
 
 

H O T Ă R Î R E 
 

          „____”  ____________         mun.Chişinău                  nr._________ 
 
 

Pentru aprobarea Regulamentului sanitar   
privind organizarea proceselor tehnologice,     

utilajul de producere şi instrumentele  de lucru 
 
Întru executarea prevederilor art.10, alin.3), art.16, alin.8) din Legea nr.10-

XVI din 03.02.2009 privind supravegherea de stat a sănătăţii publice (Monitorul 
Oficial al Republicii Moldova, 03.04.2009, nr.67, art.183), Guvernul 

 
 

H O T Ă R Ă Ş T E: 
 

1. Se aprobă Regulamentul sanitar privind organizarea proceselor tehnologice, 
utilajul de producere şi instrumentele de lucru.  

2. Prezenta hotărîre intră în vigoare după 3 luni de la data publicării în 
Monitorul Oficial al Republicii Moldova. 

3. Controlul asupra executării prezentei hotărîri se pune în sarcina Ministerului 
Sănătăţii. 

 
 
 
PRIM-MINISTRU                                                                  Vladimir FILAT 
 
Contrasemnează : 
 
 
Ministrul Sănătăţii                                                                  Vladimir HOTINEANU 
 
Ministrul Munii, 
Protecţiei Sociale şi  Familiei                                                  Valentina BULIGA                                                
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                                                                                                         Anexă 
                                                                                                             la Hotărîrea Guvernului 
                                                                                                             nr._________din_____2009 
 

Regulament sanitar 
privind organizarea proceselor tehnologice,  

utilajul de producere şi instrumentele de lucru 
 
 
Prezentul Regulament creează cadrul necesar aplicării Directivei 89/655/CEE 

privind cerinţele minime de securitate şi sănătate pentru utilizarea echipamentului 
de lucru de către lucrători în muncă, completată de directivele 95/63/CE şi 
2001/45/CE, publicate în Jurnalul  Oficial al Comunităţilor Europene (JOCE) seria 
L nr.393/1989, nr.335/1995 şi nr.195/2001. 

 
I. DISPOZIŢII GENERALE 

1. Regulamentul dat stabileşte norme de protecţie a securităţii şi sănătăţii la 
folosirea de către lucrători a echipamentului de lucru la locul de muncă, având ca 
scop prevenirea acţiunilor nocive a factorilor din mediul de producere şi 
înconjurător asupra lucrătorilor, ameliorarea condiţiilor lor de muncă şi a stării de 
sănătate. 

2. În sensul prezentului Regulament sanitar noţiunile aplicate au următoarele 
semnificaţii: 

utilizarea echipamentului de lucru  ï orice activitate referitoare la 
echipamentul de muncă, cum ar fi pornirea sau oprirea echipamentului, folosirea, 
transportul, repararea, modificarea, întreţinerea, inclusiv curăţarea lui; 

utilaj de producere – ansamblu variat de maşini şi mecanisme utilizat la locul 
de muncă pentru producerea diferitor confecţii; 

proces tehnologic – ansamblu proceselor de muncă şi de operaţiuni, 
înfăptuite concomitent sau consecutiv, care se află în reciprocă dependenţă 
organizatorică şi tehnologică şi asigură crearea producţiei finite sau 
semifabricatelor;  

zonă periculoasă ï orice zonă din interiorul şi/sau din jurul echipamentului 
de muncă, în care prezenţa unui lucrător expus îl supune pe acesta unui risc pentru 
sănătatea şi securitatea sa; 

lucrător expus ï orice lucrător aflat integral sau parţial într-o zonă 
periculoasă; 

operator ï lucrătorul/lucrătorii însărcinat/însărcinaţi cu utilizarea 
echipamentului de lucru. 

3. Angajatorul întreprinde măsurile necesare pentru ca echipamentul de lucru 
pus la dispoziţia lucrătorilor din întreprindere şi/sau instituţie să corespundă muncii 
prestate sau să fie adoptat acestui scop şi să poată fi folosit de către lucrători, fără a 
pune în pericol securitatea sau sănătatea lor. 

4. Angajatorul ia măsurile necesare pentru ca lucrătorii să dispună de 
informaţii adecvate, de cartea tehnică a echipamentului de lucru folosit la locul de 
muncă. Lucrătorii însărcinaţi cu folosirea echipamentului de lucru vor primi 
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instruire corespunzătoare, inclusiv  privind riscurile pe care le poate prezenta  
echipamentul respectiv. 

5. Normele stabilite în Regulament sunt obligatorii la înfăptuirea lucrărilor de 
proiectare, implementare şi realizare a proceselor tehnologice în producere şi la 
exploatarea utilajului de producere în toate ramurile industriei (cu excepţia 
minereului şi cărbunelui), transportului, construcţiilor şi agriculturii, pentru toate 
persoanele juridice şi fizice, indiferent de forma organizatorico-juridică şi tipul de 
proprietate. 

II. EXIGENŢE GENERALE FAŢĂ DE PROCESELE TEHNOLOGICE, UTILAJUL 
DE PRODUCERE ŞI INSTRUMENTELE DE LUCRU 

6. Elaborarea, organizarea şi implementarea proceselor tehnologice, 
construirea utilajului de producere şi echipamentului de lucru se efectuează cu 
respectarea obligatorie a următoarelor condiţii: 
1) lipsa, sau dacă aceasta este imposibilă, atunci stabilirea concentraţiilor maximale 
admisibile (CMA) pentru substanţele nocive sau cu miros neplăcut în aerul zonei de 
muncă, aerul atmosferic din localităţi şi apă, de asemenea eliminarea minimală de 
căldură şi umiditate în încăperile de producere; 
2) lipsa, sau niveluri admise de zgomot, vibraţie, ultrasunet, unde electromagnetice 
de frecvenţa radio, câmp electrostatic şi iradieri ionizante; 
3) micşorarea eforturilor fizice, încordării atenţiei şi prevenirea surmenajului la 
muncitori. 

7. Complexul de măsuri pentru modernizarea şi elaborarea utilajului de 
producere şi a proceselor tehnologice noi este asigurat prin: 
1) înlocuirea proceselor tehnologice şi operaţiunilor, legate de afluxul posibil a 
factorilor de producere nocivi şi periculoşi, cu procesele şi operaţiunile în care 
factorii indicaţi lipsesc sau au parametri admisibili; 
2) înlocuirea substanţelor toxice cu mai puţin toxice, limitarea conţinerii adauselor 
de substanţe nocive în materia primă şi produsele finite, fabricarea producţiei 
nepulveriforme în ambalaj hermetic, etc.; 
3) utilizarea tehnologiilor de producere ce exclud contactul direct al lucrătorilor cu 
factorii nocivi din mediul ocupaţional;  
4) aplicarea în utilajul de producere a deciziilor constructive şi mijloacelor de 
protecţie, axate spre diminuarea intensităţii evacuării şi localizării factorilor nocivi 
de producere; 
5) instalarea sistemelor automate de control, semnalizare şi dirijare cu procesul 
tehnologic la posibilitatea bruscă de impurificare a aerului din zona de muncă cu 
substanţe care pot provoca otrăviri acute; 
6) respectarea cerinţelor ergonomice şi de estetică tehnică faţă de utilajul de 
producere şi a exigenţelor ergonomice faţă de organizarea locurilor de muncă şi a 
procesului de lucru; 
7) mecanizarea şi automatizarea lucrărilor de încărcare-descărcare, metodelor de 
transportare a materiei prime, producţiei finite şi deşeurilor de producere; 
8) includerea cerinţelor igienice în documentele normativ-tehnice. 

8. Expertizarea sanitaro-epidemiologică a proiectelor de documente normativ 
tehnice pentru tipuri noi de procese tehnologice, utilaj de producere şi echipament 
de lucru se face în baza regulamentelor sanitare respective. 
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9. La elaborarea, organizarea şi funcţionarea proceselor tehnologice trebuie 
obligatoriu de prevăzut măsuri pentru ocrotirea mediului de trai, inclusiv: 
1) implementarea tehnologiilor fără deşeuri sau cu puţine deşeuri; 
2) captarea şi purificarea deşeurilor tehnologice şi a degajărilor de ventilare; 
3) curăţirea şi neutralizarea apelor reziduale industriale; 
4) evacuarea la timp (dezintoxicarea, neutralizarea) şi utilizarea deşeurilor de 
producere. 

10. La elaborarea, implementarea şi exploatarea proceselor tehnologice, 
proiectarea şi utilizarea utilajului şi instrumentelor  de lucru trebuie prevăzute 
mijloacele individuale şi colective de protecţie, care previn acţiunea factorilor 
nocivi şi periculoşi de producere, ţinând cont de acţiunea lor combinată. 

11. La elaborarea, implementarea şi exploatarea proceselor tehnologice, 
proiectarea şi aplicarea utilajului şi instrumentelor se permite utilizarea noilor 
substanţe chimice şi materialelor numai la obţinerea avizului sanitaro-
epidemiologic. 

12. La producerea şi aplicarea preparatelor  microbiene nu se permite de a 
utiliza în procesul tehnologic a tulpinilor de microbi patogeni, de asemenea tulpini-
producente ce posedă capacităţi contagioase (de purtători). 

13. Parametrii microclimatici, nivelurile factorilor fizici, conţinutul de pulberi 
sau substanţe nocive în aerul zonei de muncă, în toate încăperile de producere cu 
prezenţa permanentă sau provizorie în ele a oamenilor, de asemenea la locurile de 
muncă în aer liber, trebuie să corespundă regulamentelor sanitare. 

14. La elaborarea proceselor tehnologice şi construirea utilajului trebuie de 
prevăzut mecanizarea maximală a lucrărilor de reparare a utilajului, montare şi 
demontare a lui, creare a condiţiilor optimale de muncă. Utilajul destinat reparaţiei, 
înainte de a începe lucrările, se curăţă de componenţii materiei prime ce se conţin 
(uleiuri etc.), iar la prezenţa rezidurilor de substanţe toxice – se supune obligatoriu 
dezintoxicării. Maşinile, mecanizmele şi alt utilaj tehnologic după modernizare sau 
reparare trebuie să treacă controlul corespunderii lor documentelor normative 
tehnice. 

15. Instalarea şi exploatarea aparatajului cu surse de iradiere radioactivă, 
controlul radiologic şi înregistrarea rezultatelor fixate pentru persoanele ce le 
deservesc, trebuie să corespundă cerinţelor regulamentelor sanitare privind 
securitatea radioactivă şi regulile de lucru cu substanţe radioactive şi alte surse de 
iradiere. 

16. Efectuarea lucrărilor fără îmbrăcăminte specială şi echipament individual 
de protecţie nu se admite. De către administraţia întreprinderii/instituţiei va fi 
organizată păstrarea corectă, folosirea, curăţarea, spălarea şi alte genuri de 
prelucrare a îmbrăcămintei speciale şi echipamentelor individuale de protecţie. 

17. Lucrătorii antrenaţi la lucrări cu condiţii nocive şi periculoase de muncă 
trebuie să treacă obligatoriu, înainte de angajare în muncă şi periodic, examenul 
medical în corespundere cu legislaţia în vigoare. 

18. În secţiile de producere trebuie să fie truse medicale, completate cu 
medicamente pentru acordarea primului ajutor. 
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III. NORME SANITARE FAŢĂ DE MATERIA PRIMĂ, MATERIALE, 
DEPOZITAREA ŞI TRANSPORTAREA LOR 

19. Întreprinderile trebuie să dispună de avize sanitare pentru toate tipurile de 
materie primă şi materiale utilizate în procesul tehnologic. 

20. Întreprinderea (secţia de producere) trebuie să deţină lista deplină a 
materiei prime utilizate, materialelor de bază şi auxiliare, care include: 
1) descrierea materiei prime şi materialelor cu indicarea denumirii lor, numărului 
înregistrării de stat, marcajului furnizorilor posibili; 
2) exigenţe faţă de calitatea materiei prime şi a materialelor auxiliare, ţinând cont de 
specificul producerii; 
3) condiţiile şi termenii de păstrare, măsurile de securitate la manipularea materiei 
prime şi a materialelor. 

Dacă producerea este multilaterală, o listă asămănătoare se întocmeşte pentru 
fiecare secţie sau proces tehnologic. 

21. Livrarea materiei prime întreprinderii cu orice tip de transport trebuie de 
înfăptuit prin metode inofensive şi uşor de mânuit la încărcare şi descărcare care 
maximal exclud operaţiuni manuale, pericolul de traumatism, suprasolicitările 
fizice, posibilele intoxicaţii, murdărirea corpului, îmbrăcămintei şi teritoriului 
înconjurător. 

22. Pentru materialele livrate în vrac (piatră, pietriş, gravii, nisip, lut, etc.) 
trebuie de folosit metode mecanizate de încărcare-descărcare. Materialele 
pulverulente şi friabile (ciment, gips, făină fosforică, etc.) se transportă în vagoane 
speciale şi autovehicole de cărat ciment, care asigură încărcarea, transportarea şi 
descărcarea materialelor fără producerea pulberilor. 

23. Ambalajul pentru transportarea materialelor pulverulente şi friabile 
trebuie să fie produs din materiale rezistente, care asigură integritatea lui la lucrările 
de încărcare-descărcare. Pe ambalajul pentru transportarea materiei prime, 
materialelor (saci, butoae, containere) trebuie să fie imprimat clar marcajul 
corespunzător. 

24. Pentru transportarea substanţelor lichide toxice şi agresive trebuie folosite 
cisterne speciale. Pomparea substanţelor în încăperile de producere trebuie se face 
prin conducte fabricate din materiale rezistente la acţiunea compuşilor chimici şi 
asigurate cu flanse şi armatură de siguranţă, care exclud infiltrarea substanţelor 
indicate prin neetanşeităţi. 

Livrarea lichidelor agresive trebuie de înfăptuit în ambalaj special din sticlă 
sau plastic, înzestrate cu împletitură. Transportarea acestor lichide în secţiile de 
producere trebuie să se efectueze pe cărucioare speciale. 

25. Pentru transportarea gazelor lichefiate în cantităţi mari (mai mult de 5 
tone) se va folosi  numai transportul special. În secţiile, unde se utilizează cantităţi 
mari,  gazele din capacităţile de stocare în depozite vor fi livrate prin conducte, iar 
unde se utilizează cantităţi mici livrarea lor se permite în butelii. 

26. Transportarea materialelor pulverulente trebuie efectuată prin sisteme 
vacuum-pneumatice sau cu ajutorul transportoarelor închise hermetic şi dotate cu 
ventilaţie locală de aspirare. 

27. Rezervoarele de acumulare a substanţelor tehnice lichide şi a gazului 
lichefiat trebuie să aibă o capacitate mai mare decât volumul cisternelor de 
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transportare pentru ca tot conţinutul să umple rezervorul fără operaţiuni 
suplimentare, legate de comutarea ţevelor de scurgere. 

28. Rezervoarele de recepţie a substanţelor lichide toxice se înzestrează cu 
aparate de măsurare a nivelului şi cu alte instalaţii care asigură închiderea automată 
a supapelor şi semnalizarea de prevenire a revărsării lor. 

29. Întreprinderile trebuie să dispună de depozite cu capacităţi suficiente, 
asigurate cu mijloace de ridicare şi permutare, care permit mecanizarea deplină şi 
securitatea operaţiunilor de încărcare-descărcare a materiei prime şi materialelor. 
Depozitele trebuie să fie curate, uscate, cu acoperiş şi podele în stare bună, cu intrări 
şi treceri printre stilaje, secţii, goluri de intrare şi ieşire, iluminate, dereticate şi 
reparate la timp. 

30. Încăperile pentru stocarea substanţelor chimice sunt amenajate cu stelaje, 
suporturi şi se dotează cu inventar şi dispozitive, echipament individual de protecţie, 
necesare pentru manipularea inofensivă a substanţelor chimice. Podelele şi pereţii 
acestor încăperi vor permite dereticarea umedă şi vor fi rezistente la acizi şi baze. 

31. Păstrarea materialelor friabile se efectuează în depozite închise, protejate 
de vînt. Se permite amenajarea depozitelor deschise pentru stocarea materialelor 
livrate în vrac, în acest caz terenul pentru păstrarea lor trebuie să aibă acoperire 
dură. 

32. Debitarea materialelor pulverulente în depozit şi descărcarea lor este 
necesar de înfăptuit prin sisteme de  jgheab pneumatic, transportor – melc şi 
pneumotransportoare, asigurate cu instalaţii de desprăfuire. Aerul aspirat de la 
aceste sisteme, înainte de evacuare în atmosferă, trebuie de curăţat de praf. 

33. Depozitele pentru produse de mic tonaj se dotează cu mijloace de 
transport şi mecanism de ridicare în dependenţă de gabaritele, greutatea şi destinaţia 
lor. 

34. Depozitele pentru substanţele toxice cu debitarea mecanizată trebuie să 
dispună de legătură telefonică directă sau de altă sistemă de semnalizare cu celelalte 
încăperi ale întreprinderii. 

35. Depozitele de stocare a deşeurilor toxice de prima clasă de pericol în mod 
obligatoriu se utilează cu gazoanalizatoare automate pentru controlul mediului 
aerian, asamblate cu sistemele de ventilaţie şi semnalizare sonoră. 

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

36. Procesele tehnologice caracterizate prin aplicarea, formarea şi eliminarea 
pulberilor trebuie să respecte următoarele condiţii: 
1) să fie mecanizate şi automatizate;  
2) să asigure transportarea materialelor fără pulberi;   
3) să prevadă metode de înăbuşire a pulberilor în procesul formării lor cu utilizarea 
apei (umezire, macinare umedă, hidrocaptarea cenuşei, concentrarea umedă) sau a 
altor mijloace (aspirare, formarea spumei, încărcătură electrică);  
4) să asigure utilizarea materiei prime şi materialelor în forme nepulverulente 
(granule, brichete etc);  
5) dirijarea procesului va fi organizată cu ajutorul sistemului de comandă la 
distanţă. 
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37. Aplicarea substanţelor active la suprafaţă şi a altor reagenţi chimici, care 
asigură higroscopicitatea mărită a pulberilor sau neîngheţarea soluţiilor apoase se va 
efectua numai în baza avizului sanitar. 

38. Utilajul de producere, la funcţionarea căruia se formează pulberi 
(fărîmiţare, dozare, concasare, măcinare, amesticare, etc), trebuie să fie hermetizat 
şi înzestrat cu instalaţii de aspirare, care exclud pătrunderea aerului poluat cu 
pulberi în încăperile de producere. 

39. Cernerea materialelor pulverulente în site deschise nu se permite. Sitele 
plate, sitele găurite, ciuruitoarele, buncarele pentru cumularea mărunţuşurilor se 
dotează cu protecţie şi instalaţii de aspirare. Separarea materialelor pulverulente pe 
fracţii se produce cu ajutorul separatoarelor aeriene sau dispozitivelor 
electromagnetice, înzestrate cu învelişuri sigure/stabile aflate sub aer rarefiat. 

40. Dozarea componenţilor iniţiali ai materialelor pulverulente se înfăptuieşte 
cu ajutorul dozatoarelor automate închise la producere masivă sau în boxe special 
hermetizate, la efectuarea lucrărilor manuale la producerea experimentală. 

41. La presarea manuală a confecţiilor, dozarea şi umplerea presformelor cu 
încărcătură se efectuează cu ajutorul dozatoarelor automate închise, înzestrate cu 
ventilaţie de aspirare de la gurele de încărcare a buncarelor, de la rezervoarele de 
recepţie a confecţiilor, de asemenea de la  presformele staţionare pe tot perimetru şi 
de la  plunjerul care alimentează presformele cu încărcătură. 

42. Pentru descărcarea materialelor pulverulente din saci, butoaie şi alt 
ambalaj mărunt se  utilizează maşini de distribuire cu aspiraţie sau instalaţii vacuum 
– pneumatice. Ambalajul moale după descărcare prin conducte închise nimereşte în 
acumulatoare, utilate cu sisteme de ventilaţie locală de aspirare. 

Încărcarea şi descărcarea materialelor pulverulente, friabile, volumetrice în 
camioane, vagoane, hambare şi alte capacităţi, trebuie să se efectueze în locuri 
special amenajate, terenuri, încăperi înzestrate cu instalaţii pentru localizarea şi 
aspirarea pulberilor. 

43. Materialele pulverulente şi în formă de pastă se usucă în aparate închise 
de acţiune permanentă, utilate cu sisteme de ventilaţie aspiratorie. 

44. Substanţele pulverulente se preambalează şi ambalează cu utilaj special, 
izolat în boxe sau utilat într-o încăpere aparte. Utilajul se înzestrează cu înveliş de 
protecţie pentru aspirare. 

45. Nu se admite executarea lucrărilor de tratare a pieselor cu nisip uscat. La 
curăţirea articolelor cu alice, nisip metalic şi nisip umezit, lucrările trebuie dirijate 
de la distanţă. La tratarea cu nisip umed trebuie de prevăzut blocarea deschiderii 
porţilor camerelor de tratare cu nisip în timpul funcţionării pompelor de tensiune 
înaltă. 

46. Strungurile şi instrumentele pentru prelucrarea mecanică a materialelor şi 
confecţiilor trebuie utilate cu ventilaţie mecanică locală de aspirare cu colectoare 
pneumatice a prafului şi aşchiilor metalice. Construcţia strungurilor trebuie să 
permită curăţarea comodă şi fără pericol a aşchilor. 

47. La executarea tuturor lucrărilor legate de eliminarea pulberilor cu conţinut 
de azbest, soluţionarea problemelor de micşorare a poluării aerului în zona de 
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muncă privind  controlul asupra conţinutului de pulberi se vor efectua în 
corespundere cu standardul naţional. 

48. Sistemele de aspirare, inclusiv sistemele de irigare şi hidropulber- 
înăbuşire se blochează cu instalaţiile de pornire a utilajului tehnologic, ce exclude 
funcţionarea lui la deconectarea ventilaţiei. 

49. Nu se permite curăţarea utilajului, sistemelor de ventilaţie, 
semifabricatelor, confecţiilor, podelelor şi păreţilor de pulberi cu aer comprimat. 

50. Conductele de aer a sistemelor de ventilaţie, păreţii şi elementele de 
construcţie a secţiilor de producere, golurile şi suprafeţele ferestrelor, armătura de 
iluminat trebuie curăţate de praf şi funingină nu mai rar de odată în trei luni. 

51. La aplicarea proceselor tehnologice, caracterizate prin formarea şi 
eliminarea pulberilor, unde concentraţia lor în aerul zonei de muncă depăşeşte 
CMA, toţi lucrătorii antrenaţi în lucru trebuie să fie asiguraţi cu măşti de praf                    
pentru protecţia organelor respiratorii de pulberi.  Regimurile de utilizare a măştilor 
de praf se stabilesc ţinînd cont de concentraţiile de pulberi în aerul zonei de muncă, 
timpul de aflare în ele a lucrătorilor. 

 
V. PROCESELE TEHNOLOGICE ŞI UTILAJUL, CE SE CARACTERIZEAZĂ PRIN 

UTILIZAREA ŞI ELIMINAREA SUBSTANŢELOR NOCIVE (GAZE, VAPORI, 
LICHIDE) 

52. La implementarea proceselor tehnologice şi a utilajului de producere 
trebuie să se excludă (pentru substanţele de I şi a II clasă de pericol) sau brusc să se 
limiteze (pentru celelalte substanţe) posibilitatea de contactare a muncitorilor cu 
substanţele nocive, folosind procesele tehnologice cu ciclu continuu şi închis, 
utilizînd aparatajul ermetizat cu posibilităţi vaste de automatizare complexă. În 
acest caz se va da preferinţă: 
1) proceselor tehnologice în care lipsesc produsele de sinteză iniţiale şi 
intermediare; micşorarea pînă la minimum a numărului de operaţiuni, legate de 
eliminarea substanţelor toxice (cristalizarea, filtrarea, uscarea, etc); 
2) ciclurilor tehnologice continuu, care se petrec în vacuum, aer rareficat, la 
temperaturi joase.  

53. Utilizarea substanţelor de I şi a II clase de pericol se permite în procesele 
tehnologice continui cu circuit închis în procese tehnologice închise. Se permite 
utilizarea substanţelor de clasa I şi II de pericol în procesele tehnologice  periodice, 
în acest caz este necesar de prevăzut izolarea segmentelor de lucru cu condiţii 
extrem de nocive, montarea ventilaţiei raţionale şi utilizarea obligatorie a 
echipamentelor individuale de protecţie corespunzătoare. 

Orice modificare semnificativă a parametrilor procesului tehnologic în mod 
automat atrage după sine modificările corespunzătoare în funcţionarea ventilaţiei. 

54. Procesele de producere, în care se utilizează sau se formează substanţe 
nocive de clasele 1 şi 2 de pericol, trebuie să fie mecanizate la maximum. 
Aparatajul şi comunicaţiile utilizate trebuie să corespundă cerinţelor majore de 
ermetizare şi siguranţă. Este necesar de prevăzut dirijarea automată sau la distanţă a 
procesului. 
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55. Pupitru de comandă a procesului se instalează în încăperi închise, în care 
se crează suprapresiuni. În încăperile cu utilaj tehnologic lucrătorii pot intra numai 
în echipamente individuale de protecţie corespunzătoare. 

56. Locurile de muncă fixate cu eliminări posibile de substanţe nocive, 
excluderea cărora este imposibilă, sunt adăpostite şi utilate cu ventilaţie de aspirare. 
La condensarea aburilor în partea de jos a adăpostului se instalează un colector care 
evacuează lichidul într-un recipient închis, cu readucerea acestuia în procesul 
tehnologic sau evacuarea la staţia de neutralizare. 

57. Încărcarea şi descărcarea materiei prime lichide şi semifabricatelor trebuie 
efectuată prin comunicaţii închise, utilizînd scurgerea liberă, vacuumul, pompele. 
Nu se permite debitul de soluţii apoase a substanţelor chimice prin metoda deschisă. 
La necesitatea debitării în aparate a substanţelor friabile sau cantităţilor mici de 
lichide trebuie prevăzute măsuri de preîntîmpinare a eliminării substanţelor nocive 
din aparate. 

58. Îmbinările prin flanşele la aparate, conducte şi comunicaţii trebuie să fie 
ermetice. Selectarea tipurilor de asamblare prin flanşe şi a materialelor pentru 
garnituri se efectuează, ţinînd cont de proprietăţile produselor. Flanşele pe conducte 
pentru substanţe agresive, inclusiv pentru acizi şi baze concentrate, se învelesc cu 
mantale protectoare. Nu se admite instalarea flanşelor pe conductele trasate de 
asupra fluxurilor de mişcare a oamenilor şi transportului. Utilizarea flanşelor se 
permite numai în locurile de racordare a conductelor cu aparatele tehnologice. Toate 
celelalte tronsoane de racordare a conductelor se efectuează prin sudare. 

59. Curăţarea, spălarea, aburirea şi neutralizarea recipienţilor (cisternelor) 
trebuie efectuate la punctele sau la staţiile special amenajate pentru spălare-aburire. 
La aparatele staţionare, care periodic sunt supuse curăţării, spălării, neutralizării 
trebuie instalată conducta pentru aburi, apă şi alte remedii, prevăzute instalaţii de 
scurgere închisă a rezidurilor şi protecţii pentru aspirare. În acest caz este necesar de 
asigurat cumularea apelor uzate cu curăţarea lor ulterioară. Curăţarea şi repararea 
aparatelor şi recipienţilor se efectuează prin metode ce exclud necesitatea prezenţei 
oamenilor în interiorul aparatelor. 

60. Procesul de umplere a recipienţilor, rezervoarelor, vaselor de măsurare a 
lichidelor tehnologice se dotează obligatoriu cu sistema de semnalizare a limitei  de 
umplere maximal admise. Controlul vizual manual al volumului de lichide 
tehnologice, care se conţin în recipient, trebuie  înlocuit cu controlul  umplerii lor cu 
ajutorul aparatului de măsurare a nivelului. 

61. Controlul conţinutului de substanţe chimice cu acţiune acută direcţionată 
în aerul zonei de muncă trebuie să fie automatizat. 

62. Încăperile de producere sînt utilate cu hidrante, fontane cu automate sau 
duşuri pentru spălarea imediată a substanţelor chimice agresive ce au nimerit pe 
piele şi mucoasa ochilor. 

63. Pentru necesităţile de scurgere a lichidelor tehnologice, în caz de situaţie 
de avarie sau pe perioada de curăţare şi reparaţie trebuie de prevăzut recipiente de 
rezervă. 

64. Vopsirea în culori a interierilor încăperilor de producere, inclusiv 
conductele pentru aburi, apă, aer comprimat şi alte gaze, liniile vacuum, acizi, 
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soluţii chimice se efectuează conform cerinţelor de proiectare a designului 
interierilor încăperilor de producere a întreprinderilor industriale. 

65. Suprafeţele interioare ale aparatelor tehnologice, de asemenea protecţiilor, 
conductelor, ventilatoarelor de aspiraţie trebuie să fie executate din materiale 
rezistente la corozie. 

66. În procesele tehnologice, specificul cărora este impurificarea microbiană 
a mediului aerian, curăţarea aerului ce va fi eliminat din zona de muncă, în afară de 
metodele descrise mai sus, trebuie suplimentar să prevadă metode speciale de 
curăţare ce vor asigura conţinutul (nivelul) normativ de microorganisme-
producente, preparate bacteriene şi a componenţilor lor în aerul atmosferic. 
 

VI. PROCESELE TEHNOLOGICE ŞI UTILAJUL, CE DETERMINĂ PARAMETRII 
MICROCLIMATICI NEFAVORABILI LA  

LOCURILE DE MUNCĂ 
67. Procesele de producere şi operaţiunile însoţite de generarea şi eliminarea 

căldurii convecte şi radiante trebuie să fie automatizate sau asigurate cu dispozitive 
pentru supraveghere la distanţă. 

68. Toate sursele tehnologice de căldură trebuie asigurate cu instalaţii şi 
dispozitive care vor preîntîmpina sau brusc vor limita eliminarea căldurii convecte 
şi radiante în încăperile de lucru.  

69. În cazul cînd din motive tehnice nu este posibilă asigurarea parametrilor 
normativi ai microclimatului, trebuie de prevăzut măsuri de protecţie a lucrătorilor 
împotriva supraîncălzirii posibile. În scopul prevenirii traumelor termice 
temperatura suprafeţii utilajului tehnologic şi instalaţiilor de împrejmuire trebuie să 
corespundă cerinţelor indicate în anexa nr.1 la prezentul Regulament sanitar. 

70. Cuptoarele de încălzire şi uscare trebuie să fie ermetice şi în timpul 
funcţionării să se afle în aer rarefiat (2-3 mm col.apă) sau să fie asigurate cu 
instalaţii pentru evacuarea gazelor fierbinte la etapele de încărcare – descărcare. 
Eliminarea gazelor fierbinte din cuptoarele de încălzire şi uscare în încăpere nu se 
admite. Cuptoarele de încălzire şi uscare ce funcţionează cu gaze se utilează cu 
instalaţii pentru deconectarea automată în cazul lipsei tracţiunii la oprirea 
ventilatorului. 

71. Descărcarea materialelor din cuptoarele de încălzire şi uscare trebuie să se 
efectueze după răcirea lor pînă la temperatura normală. 

72. În construcţia cuptoarelor de încălzire şi ardere a confecţiilor bucăţi, 
camerelor de uscare etc., trebuie să fie prevăzute sisteme mecanizate de încărcare, 
descărcare şi transportare a confecţiilor, care exclud necesitatea  intrării lucrătorilor 
în interiorul agregatelor încălzite. 

73. Descărcarea şi încărcarea manuală a cuptoarelor–camere pînă la 
înlocuirea lor cu cuptoare trecătoare de tipul tunel, de asemenea la efectuarea 
lucrărilor de reparaţie a cuptoarelor, coşurilor, regeneratoarelor, forjelor de ardere, 
camerelor de zgură şi de uscare cu intrarea lucrătorilor în interiorul agregatelor 
încălzite se permite la temperatura aerului nu mai înaltă de 400C şi îndeplinirea 
cerinţelor, indicate în anexa nr.2 la prezentul Regulament sanitar, de asemenea cu 
utilizarea obligatorie a echipamentelor individuale şi colective de protecţie, inclusiv 
cu răcire artificială în corespundere cu cerinţele documentelor normativ-tehnice faţă 
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de mijloacele de protecţie colectivă şi specială împotriva temperaturilor înalte şi 
radierilor infraroşii. 

74. Răcirea materialelor înferbîntate, confecţiilor şi utilajului mobil, 
nemijlocit în încăperile de lucru, urmează să se producă pe un segment special utilat 
cu instalaţii efective pentru evacuarea locală a căldurii emanate şi protejarea 
muncitorilor de acţiunea radierilor infraroşii. 

75. Sectoarele utilajului tehnologic ce utilizează agent frigorific trebuie să fie 
îngrădite. Suprafeţele metalice a instrumentelor manuale, mînerile metalice şi 
obturatoarele utilajului tehnologic este necesar să fie acoperite cu material 
termoizolator. 

76. În scopul prevenirii traumelor criptogene, temperatura suprafeţelor 
metalice a utilajului, la existenţa posibilităţii contactului întîmplător (neprevăzut 
pînă la 20 sec.) a părţilor cutanate deschise cu ele, nu trebuie să fie mai joasă de 
40C. Este obligator de utilizat mănuşe sau salopete de protecţie. 

77. La efectuarea lucrărilor în încăperi reci lucrătorii trebuie să fie asiguraţi 
cu complecte termoizolante de echipamente individuale de protecţie, condiţii de 
muncă corespunzătoare. 

78. Procesele tehnologice, însoţite de eliminări umede, trebuie să fie în 
continuu, mecanizate sau automatizate şi efectuate preponderent cu utilizarea 
circuitului închis de apă la limitarea maximală a contactului muncitorilor cu apa şi 
soluţiile apoase. 

79. Utilajul generator de umiditate trebuie să fie ermetizat şi dotat cu instalaţii 
pentru deschiderea mecanică şi închiderea automată a gurilor de încărcare-
descărcare. 

80. Ferestruile şi gurile de supraveghere a utilajului, destinate pentru 
controlul vizual şi prelevarea probelor trebuie să aibă garnitură de etanşare sau 
obturatoare cu autostrîngere, ce asigură ermetizarea utilajului. 

81. Utilizarea utilajului neermetizat ce elimină umiditate se permite cu 
condiţia montării lui într-o încăpere separată şi special amenajată. 

82. Utilajul în care se utilizează apa sau soluţiile tehnologice apoase cu 
temperatură mai înaltă de 300C şi care nu exclude eliminarea aburilor de apă în zona 
de muncă trebuie asigurat cu învelişuri şi instalarea sistemului de ventilaţie prin 
aspirare. 

83. Temperatura apei sau a soluţiilor lichide de umectare utilizate în procesele 
tehnologice cu folosirea operaţiunilor manuale, trebuie să fie între parametrii de 
250C-300C. 

84. Deversarea apelor reziduale din utilaj se va efectua prin metodă închisă. 
Scurgerea apelor reziduale pe podeaua încăperilor de producere, de asemenea 
amenajarea canalelor deschise pentru scurgerea apelor în canalizare nu se permite. 

 
VII. PROCESELE TEHNOLOGICE ŞI UTILAJUL CARE  

GENEREAZĂ ZGOMOT, VIBRAŢIE, ULTRA-INFRASUNET 
85. Utilajul tehnologic şi instrumentul manual proiectate, modernizate, 

importate şi  aflate în exploatare, ce servesc ca surse de vibraţie locală, vibraţie 
generală, zgomot, infrasunet, ultrasunet trebuie să corespundă cerinţelor 
regulamentelor sanitare în vigoare. În documentele de însoţire a lor (paşaportul, 
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descrierea tehnică, instrucţiunea) trebuie de indicat deciziile constructive şi 
caracteristicile zgomotului, măsurile pentru asigurarea condiţiilor inofensive de 
muncă.. 

86. În paşaport, descrierea tehnică, instrucţiuni sau alte documente de însoţire 
la utilajul tehnologic şi instrumentul manual, ce servesc ca surse de vibraţie locală 
trebuie de indicat: 
1) destinaţia şi arealul utilizării; 
2) prezenţa deciziilor organizatorice şi constructive ce exclud sau limitează 
influienţa nefavorabilă a vibraţiei şi zgomotului; 
3) caracteristicile zgomotului şi vibraţiei, metodele de stabilire a lor, punctele de 
măsurare;  
4) masa instrumentului manual; 
5) greutatea instrumentului manual şi a părţilor lui, care revine asupra mîinilor 
lucrătorului la executarea diferitor operaţiuni tehnologice (la orientarea diferită a 
instrumentului manual în spaţiu); 
6) puterea de presare aplicată de mîinile lucrătorului şi necesară pentru fucţionarea 
maşinei manuale conform regimului indicat în paşaport (minimală); 
7) coeficientul de conductibilitate termică a materialelor, utilizate pentru acoperirea 
suprafeţelor utilajului vibrator în locurile de contact cu mîinile lucrătorului; 
8) exigenţe faţă de instalaţiile utilizate pentru asigurarea menţinerii (suspendării) 
instrumentelor manuale cu masa mai mare de 5 kg; 
9) factorii nocivi concomitenţi de producere, sursă a cărora servesc instrumentul 
manual şi utilajul tehnologic în cauză; 
10) măsurile, ce asigură condiţii de muncă inofensive (utilizarea echipamentului 
individual de protecţie, regimurilor de lucru, necesitatea de a încălzi mînerul la 
instrumentele manuale mecanice, etc.); 
11) regimurile tip de încercări, metodele şi mijloacele de reproducere a regimurilor 
tip, metodele şi mijloacele de control, punctele de control pentru efectuarea 
măsurărilor, regulile de recepţie, volumul de prelevare, periodicitatea încercărilor 
pentru instrumentele manuale. 
 87. Norme sanitare faţă de utilajul tehnologic şi instrumentul manual, care 
sunt surse de vibraţie locală, se determină prin: 
1) masa instrumentului manual asamblat (inclusiv masa instrumentului încorporat, 
mînerilor şi furtunurilor cuplate), care nu va depăşi pentru instrumentele de 
destinaţie generală, utilizate pentru lucrări în spaţiu cu orientare diferită, 5 kg şi 
pentru instrumentele de destinaţie specială, utilizate la efectuarea lucrărilor pe 
verticală în jos şi orizontală, 10 kg; 
2) greutatea instrumentului manual sau părţilor lui, care nu trebuie să depăşească 10 
kg, iar în cazul cînd acest normativ este depăşit se cere utilizarea dispozitivelor de 
suport; 
3) efortul de presiune pentru uneltele de o singură mînă nu trebuie să depăşească 
100N, pentru uneltele de două mîini – 150N. Pentru  sfredele utilizate la excavarea 
rocilor şi unor altfel de instrumente, se permite majorarea puterii necesare de 
presiune pînă la 300 N. În acest caz timpul lucrărilor în continuu cu instrumentul şi 
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timpul sumar de lucru în decursul schimbului trebuie să fie limitat şi stabilite 
întreruperi obligatorii între aplicarea efortului de presiune; 
4) efortul de presiune a dispozitivului de cuplare, care nu trebuie să depăşească  
10 N. Valorile maxime  a efortului de cuprindere – 40N pentru mîna dreaptă şi 20 N 
– pentru stînga. 

88. Mînerile şi alte părţi de contact a mîinilor operatorului cu instrumentul 
manual trebuie să aibă înveliş cu coeficientul de transmitere de căldură nu mai mult 
de 5-10W (m2/K) sau să fie  integral produs din material cu coeficientul de 
conductibilitate termică nu mai mare de 0,5 W (m2/K), în acest caz temperatura 
mînerelor şi suprafeţelor lor va varia între 21,5 şi 400C. Optimal este diapazonul 
între 25-350C. 

89. Suprafaţa mînerelor trebuie să fie rugoasă de la 0,5 pînă la 2 mm. 
90. Instrumentele manuale trebuie proiectate pentru menţinerea lor în lucru 

numai cu mînile. Nu se permite proiectarea instrumentelor, lucrul cu care necesită 
aplicarea efortului de presiune, cu alte părţi ale corpului (piept, umăr, coapsă, etc.) 
sau fixarea lor  de corpul operatorului. 

91. Mînerile instrumentelor, organelor de comandă, dispozitivelor pentru 
menţinerea pieselor în timpul prelucrării lor la maşina – uneltă staţionară etc. 
trebuie să aibă configuraţie facilă pentru acoperirea lor cu mîna în timpul lucrului. 
În acest caz pentru distribuirea uniformă a sarcinii de forţă suprafaţa de contact a 
mînerului cu suprafaţa palmei după amprentă trebuie să fie nu mai mică de 50%. 
Pentru mînerile din material dur optimal este diametrul de 35mm, iar din material 
plastic – 40mm. Devierile permise constituie nu mai mult de 5 mm. 

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

93. În construcţia instrumentelor manuale pneumatice se prevede evacuarea 
aerului comprimat în partea opusă de la zona de rasuflare şi mîinile operatorului. 

94. La executarea lucrărilor cu instrumentele manuale, care generează 
vibraţie, piesele ce se prelucrează (în dependenţă de dimensiunile lor) urmează să 
fie aşezate pe mese, suporturi şi fixate cu utilizarea clemelor, menghinei sau de 
utilizat locaşe în nisip pentru aşezarea pieselor. Nu se permite prelucrarea pieselor 
instalate pe genunchi. 

95. La organizarea lucrărilor la conveir este necesar de rînduit diferite genuri 
de activitate sau operaţiuni.  

96. Instrumentele manuale trebuie folosite numai pentru acele operaţiuni 
tehnologice, pentru care ele sunt destinate. La selectarea instrumentului manual 
mecanizat preferinţă (la celelalte condiţii egale) trebuie să se deie instrumentelor 
care au viteză mai mare de tăiere (ce micşorează mărimea efortului şi timpul 
acţiunii vibraţiei) şi asigură executarea operaţiunii tehnologice date la acţiunea 
vibroefortului minimal. 

97. Pentru utilizare în lucru se admit numai instrumentele reglate şi în stare 
bună cu vibroprotecţie şi amortizor de zgomot. Reparaţia profilactică a 
instrumentelor se face după plan pentru întreţinerea lor în stare tehnica 
corespunzătoare documentaţiei. Este necesar periodic de efectuat balansarea  
discurilor de şlefuire, ascuţirea şi rectificarea instrumentului de tăieat. 
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98. La utilizarea instrumentelor manuale cu acţiune de şoc trebuie prevăzută 
protecţia mînii stîngi a operatorului cu ajutorul mufelor de vibroprotecţie. 

99. La depăşirea  nivelurilor maximal admisibile a vibraţiei lucrările se  
efectuează cu limitări de timp, utilizînd regime optimale de muncă şi echipamente 
individuale de protecţie. 

100. Diminuarea acţiunii nocive a vibraţiei generale asupra lucrătorilor se 
realizează prin: 
1) diminuarea vibraţiei în sursa generatoare prin metode constructive şi tehnologice 
la elaborarea noilor şi modernizarea utilajului şi maşinilor existente; 
2) diminuarea vibraţiei în calea răspîndirii cu mijloace de vibroizolare şi 
vibroabsorbţie - utilizarea scaunelor speciale, platformelor cu arc pasiv de izolare, 
pardoselelor vibroamortizoare din cauciuc, paralon, mastică, utilizarea comenzilor 
la distanţă sau automată; 
3) construirea şi fabricarea utilajului care generează vibraţie, în complet cu 
vibroizolatoare, calculate pentru condiţii tip de instalare sau la comanda 
consumatorului; 
4) utilizarea maşinilor şi utilajului în conformitate cu destinaţia lor, prevăzută în 
documentaţia normativ-tehnică; 
5) excluderea contactului lucrătorilor cu suprafeţele vibratorii în afara locului de 
lucru şi zonei de muncă (instalarea parapetelor protectoare, semnalizării, blocajului, 
inscripţiilor de prevenire); 
6) interzicerea aflării lucrătorilor pe suprafaţa vibratorie a utilajului de producere în 
timpul efectuării lucrului; 
7) repararea preventivă planificată şi la timp a maşinilor şi utilajului (cu balansarea 
părţilor mobile), revizuirea fixării agregatelor de podea, fundament sau construcţia 
metalică, cu controlul ulterior a caracteristicilor vibratorii; 
8) repararea la timp a reliefului drumurilor, platformelor pentru deplasarea 
maşinilor, construcţiilor cu suport; 
9) instalarea utilajului staţionar pe fundamente separate şi pe construcţiile suport a 
clădirilor şi instalaţiilor. 

101. Diminuarea nivelurilor de zgomot se efectuează din contul utilizării: 
1) maşinilor, utilajului şi proceselor tehnologice puţin zgomotoase; 
2) comenzei la distanţă şi controlului automat; 
3) grilajului-manta de protecţie sonoizolatoare, cabinelor pentru supravegherea în 
dinamică a proceselor tehnologice; 
4) captuşelei de sonoabsorbţie şi absorbire masivă a zgomotului; 
5) materialelor şi tehnologiilor vibroabsorbante şi vibroizolatoare pentru diminuarea 
nivelurilor de zgomot şi vibraţie; 
6) amortizoarelor de zgomot aerodinamic, produs de maşinile manuale pneumatice, 
ventilatoarele, compresorile şi alte instalaţii tehnologice; 
7) deciziilor raţionale de arhitectură şi planare a edificiilor de producere, 
încăperilor, de asemenea la instalarea utilajului tehnologic, maşinilor şi organizarea 
locurilor de muncă; 
8) regimurilor raţionale de muncă; 
9) echipamentului individual de protecţie contra zgomotului; 
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102. În documentaţia tehnică pentru procesele tehnologice, utilaj, aparataj, 
instrumente ce servesc ca surse de ultrasunet, este necesar de indicat următorii 
parametri igienici  semnificativi: 
1) prezenţa deciziilor constructive ce exclud sau limitează generarea ultrasunetului; 
2) frecvenţa de lucru a sursei;  
3) tipul sursei (manual, staţionar); 
4) dimensiunea, greutatea sursei manuale; 
5) mediul de contactare;  
6) puterea ultrasonică a instalaţiei; 
7) parametrii ultrasunetului aerian în diapazonul normat de frecvenţă; 
8) parametrii ultrasunetului de contact, frecvenţa de lucru a sursei în punctele 
predestinate  pentru atingerea cu mîinile operatorului (de indicat aparatajul de 
măsurare utilizat şi pe desen – punctele de măsurare a ultrasunetului aerian şi de 
contact); 
9) factorii nefavorabili de producere, posibil auxiliari; 
10) măsuri pentru asigurarea condiţiilor inofensive de muncă 

103. La elaborarea modelelor noi şi modernizarea utilajului, aparatajului şi 
instrumentelor în funcţiune, obligatoriu vor fi trasate măsuri pentru limitarea 
acţiunii nefavorabile a ultrasunetului asupra lucrătorilor: 
1) diminuarea intensităţii ultrasunetului în sursa generatoare prin raţionalizarea 
solicitării capacităţii utilajului cu considerarea cerinţelor tehnologice; 
2) la proiectarea instalaţiilor de ultrasunet nu se permite de selectat frecvenţa de 
lucru mai joasă de 22 kHz, pentru micşorarea acţiunii zgomotului de înaltă 
frecvenţă; 
3) utilarea instalaţiilor de ultrasunet cu manta sonoizolatoare sau cu ecrane, în acest 
caz  în manta nu trebuie să fie găuri şi fisuri. Ridicarea eficacităţii mantalei de 
sonoabsorbţie poate fi atinsă prin amplasarea în interiorul mantalei a materialului 
sonoabsorbent sau rezonatoarelor absorbante; 
4) amplasarea utilajului ultrasonor în încăperi sonoizolatoare sau cabine cu 
comandă la distanţă; 
5) utilarea instalaţiilor ultrasonore cu sisteme de blocare, care deconectează 
traductorul la deschiderea mantalelor; 
6) elaborarea utilajului automat ultrasonor pentru spălarea ambalajului, curăţarea 
pieselor, etc.; 
7) fabricarea dispozitivelor pentru reţinerea sursei de ultrasunet sau pieselor la 
prelucrare; 
8) utilizarea instrumentului special de lucru cu mîner vibroizolator. 

104. Detectoarele, traductoarele şi instrumentele ultrasonore, ţinute de către 
lucrător în mîini, vor avea forma ce asigură tensiunea minimală a muşchilor mîinii, 
zonei umărului superior şi să corespundă cerinţelor dizainului tehnic. 

105. În procesul de lucru a utilajului ultrasonor trebuie de exclus contactul 
direct a mîinilor lucrătorilor cu lichidul, piesele ce se prelucrează. Pentru încărcarea 
şi descărcarea pieselor din căzile ultrasonore trebuie de utilizat plase utilate cu 
mîinere acoperite cu material vibroizolant. 
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106. Protecţia contra cîmpurilor electromagnetice la locurile de muncă a 
lucrătorilor instalaţiilor ultrasonore se realizează prin ecranarea cablurilor care 
unesc generatorul cu traductorul. 

107. Locurile de muncă a lucrătorilor la defectoscoapele ultrasonore trebuie 
să fie fixate, îngrădite cu paravane pentru crearea umbrelor de lumină şi sonore. 

108. Diminuarea intensităţii infrasunetului generat de procesele tehnologice şi 
utilajul de producere se realizează prin efectuarea măsurilor complexe ce includ: 
1) slăbirea puterii infrasunetului în sursa de generare a lui la etapa de proiectare, 
construire, prelucrare a deciziilor de arhitectură şi planare, aranjare a încăperilor şi 
amplasării utilajului; 
2) izolarea surselor de infrasunet în încăperi aparte; 
3) utilizarea cabinelor de supraveghere cu dirijarea proceselor tehnologice de la 
distanţă; 
4) diminuarea intensităţii infrasunetului în sursă prin întroducerea în reţeaua 
tehnologică a dispozitivelor speciale de amortizare cu dimensiuni lineare mici, care 
redistribuie componenţa spectrală a trepidaţiilor infrasonore în arealul frecvenţelor 
mai înalte; 
5) acoperirea utilajului cu mantale, care au un coeficient înalt de sonoizolare în 
arealul frecvenţelor infrasonore; 
6) amenajarea suprafeţelor încăperilor de producere cu construcţii, care au un 
coeficient înalt de sonoizolare în arealul frecvenţelor infrasonore; 
7) diminuarea vibraţiei utilajului, dacă infrasunetul are provenienţă vibratorie; 
8) montarea amortizoarelor speciale la prizele de aer ale minelor la orificiile de 
evacuare a compresoarelor şi ventilatoarelor; 
9) majorarea izolării sonice a construcţiilor de îngrădire a încăperilor în arealul 
frecvenţelor infrasonore prin mărirea rigidităţii lor cu ajutorul utilizării elementelor 
neplane; 
10) căptuşirea găurilor şi fisurilor în construcţiile de îngrădire a încăperilor de 
producere; 
11) utilizarea amortizoarelor de infrasunet de tip interferenţial. 

109. Eficacitatea măsurilor axate spre diminuarea zgomorului şi vibraţiei, 
infrasunetului, ultrasunetului generate de procesele tehnologice şi utilajul din 
producere, se confirmă prin calculele şi materialul grafic corespunzător. 

 
VIII. PROCESELE TEHNOLOGICE ŞI UTILAJUL CE SE CARACTERIZEAZĂ 

PRIN APARIŢIA IRADIERILOR  NONIONIZANTE 
110. La proiectarea, elaborarea şi exploatarea utilajului şi organizarea 

proceselor tehnologice trebuie să se întreprindă măsuri axate spre protecţia 
lucrătorilor de influenţa nefavorabilă a iradierilor nonionizante (în continuare - IN), 
cîmpului electrostatic, cîmpurilor magnetice constante, cîmpurilor electromagnetice 
de frecvenţă industrială, iradierilor electromagnetice în diapazoanele de frecvenţă 
radio şi optic.  

111. La amplasarea într-o singură încăpere a cîtorva instalaţii, dislocarea lor 
trebuie să evite posibilitatea depăşirii nivelului maximal admisibil (NMA) acţiunii 
la locurile de muncă din contul sumării energiei de iradiere. 
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112. În cazurile trecerii energiei electromagnetice prin construcţiile metalice 
în încăperile limitrofe, trebuie de prevăzut măsuri care vor exclude iradierea 
persoanelor ce lucrează în ele,  cu niveluri ce depăşesc cele maxime admisibile 
pentru categoriile corespunzătoare de personal. 

113. Se permite executarea lucrărilor de reglare şi reglementare a surselor IN 
în diapazoanele de frecvenţă radio în încăperi ecranate, cu condiţia respectării 
cerinţelor de securitate. 

114. La organizarea proceselor tehnologice, protecţia lucrătorilor de acţiunea 
IN se realizează prin îndeplinirea complexului de măsuri organizatorice, tehnico-
inginereşti, de asemenea prin utilizarea echipamentelor individuale de protecţie: 
1) la organizarea proceselor tehnologice, legate de acţiunea asupra lucrătorilor a 
câmpurilor electrostatice, protecţia se asigură prin legătura cu pămîntul sau 
ecranarea surselor sau lucrătorului, utilizarea neitralizatoarelor, preparatelor  
antistatice, umezirea materialelor ce uşor se electrizează sau înlocuirea lor cu 
materiale neelectrizabile, folosirea echipamentelor individuale de protecţie 
(îmbrăcăminte şi încălţăminte antistatică). 
2) la efectuarea lucrărilor cu surse magnetice permanente limitarea acţiunii 
nefavorabile a factorilor se asigură prin utilizarea manipulatoarelor, cleştelor din 
materiale nemagnetizabile, automatizarea şi mecanizarea proceselor de producere, 
organizarea depozitării şi deplasării magnetelor şi confecţiilor magnetizate în 
ambalaj  nemagnetizabil sau „juguri”; 
3) la lucrările de sudare prin contact pentru protecţia personalului de acţiunea 
câmpurilor magnetice (sau electromagnetice) de frecvenţă industrială se folosesc 
cabluri fără inducţie, ecranarea elementelor utilajului care sunt surse de iradiere, 
dirijarea la distanţă, automatizarea şi robotizarea proceselor tehnologice; 
4) la lucrările cu dispozitivele deschise de distribuire şi pe liniile electrice de înaltă 
şi supraînaltă tensiune pentru protecţia lucrătorilor se utilizează ecrane staţionare şi 
mobile, de asemenea complexe de îmbrăcăminte individuală de ecranare. 

115. La sectoarele de tratament termic cu frecvenţă înaltă a materialelor 
(încălzirea termică a metalului, încălzirea dielectricilor etc) protecţia lucrătorilor se 
efectuează prin ecranarea dispozitivelor de înaltă frecvenţă sau a blocurilor lor 
separate (dulapuri generatoare, condensatori, inductori, transformatoare, linii de 
transmitere a energiei, elemente de lucru de înaltă frecvenţă), utilizarea liniilor 
coaxiale de transmitere a energiei de înaltă frecvenţă de la generator la elementele 
de lucru, automatizarea proceselor de producere. 

116. În secţiile cu aparataj a staţiilor tele-radio diminuarea intensităţii 
câmpurilor electromagnetice la locurile de muncă se efectuează prin  amplasarea 
raţională a utilajului, ecranarea emiţătoarelor, utilizarea liniilor coaxale de 
transmitere a energiei, organizarea dirijării la distanţă cu emiţătoarele. 

117. La sectoarele de reglare şi ajustare, încercare a generatoarelor, 
complexelor şi utilajului de frecvenţă ultraînaltă, protecţia lucrătorilor se asigură 
prin excluderea sau limitarea în încăperile secţiilor funcţionarea dispozitivelor de 
radio cu iradieri pe antenă sau ondulator deschis (utilizarea puterii de absorbţie, 
emiţătoarelor ţintă de putere slabă, etc.), ecranarea surselor de iradiere sau a 
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locurilor de muncă (ecrane cu reflecţie sau absorbţie), utilizarea echipamentelor de 
protecţie individuală (ochelari,  scuturi faciale, caşcă, salopete). 

118. Diminuarea nivelurilor de iradiere a lucrătorilor în timpul încercărilor 
dispozitivelor electronice de frecvenţă ultraînaltă se atinge prin  funcţiunea lor la 
încărcătură absorbantă sau în camere ecranate cu pupitru mobil de dirijare. 
Ajustarea, reglarea şi măsurarea parametrilor articolelor cu instalaţii în benzi se 
efectuează la puterea micşorată sau cu utilizarea ecranelor sau echipamentelor de 
protecţie individuală. 

119. La încercări şi exploatarea dispozitivelor radio în regim de iradiere prin 
antenă pe teritoriile deschise ale poligoanelor, aerodroamelor, staţiilor meteo, 
posturilor aerologice, corăbiilor flotei maritime şi fluviale urmează să fie întreprinse 
măsuri, axate spre limitarea gradului de iradiere a teritoriului obiectului (ridicarea 
antenelor pe terasament, coline naturale, limitarea utilizării unghiurilor negative de 
înclinare a antenelor) amplasarea raţională a edificiilor şi instalaţiilor, asigurarea 
condiţiilor inofensive pentru executarea lucrărilor şi de plasare a lucrătorilor din 
zonele de iradiere a antenelor. 

120. În saloanele fizioterapeutice pentru protecţia personalului medical se 
utilizează amplasarea raţională a aparatajului, ecranarea surselor de iradiere (cabine  
ecranate, jaluze cu efect de ecranare), dirijarea la distanţă, automatizarea proceselor 
de includere şi deconiectare a aparatelor. 

121. La lucrările, legate de acţiunea iradierilor infraroşii şi ultraviolete asupra 
lucrătorilor, protecţia este asigurată prin organizarea dirijării proceselor şi utilajului 
la distanţă, ecranarea surselor de iradiere, utilizarea echipamentelor individuale de 
protecţie (ochelari, scutuir, căşti faciale, salopete). 

 
IX. NORME SANITARE FAŢĂ DE PROCESELE TEHNOLOGICE  

ÎN PARTE ŞI UTILAJ 
122. La elaborarea şi implementarea proceselor tehnologice pe baza utilizării 

plasmei de temperaturi joase trebuie de prevăzut: mecanizarea şi automatizarea 
proceselor, măsuri de prevenire a poluării aerului zonei de muncă cu substanţe 
nocive; diminuarea nivelurilor de zgomot, câmpuri electromagnetice şi iradieri 
optice; organizarea raţională a locului de muncă. 

123. Dirijarea utilajului trebuie să fie mecanizată, automatizată şi să se 
efectueze de la distanţă. Pupitrele de dirijare nu trebuie să se afle în zona de 
existenţă a factorilor nocivi. În construcţia utilajului trebuie de prevăzut aspiratoare 
încorporate, maximal apropiate de zona degajării substanţelor nocive şi să se 
deplaseze sincron cu plasmotronul, de asemenea ecrane pentru protecţia împotriva 
iradierilor electromagnetice şi prevenirea răspîndirii zgomotului.  

124. Procesele de pulverizare în plasmă necesită să se efectueze în cabine şi 
camere, amenajate cu ventilaţie locală de aspiraţie. Pereţii cabinelor trebuie să aibă 
o structură stratificată şi să fie compuşi din materiale sonoabsorbente. Geamurile de 
supraveghere trebuie să aibă filtre protectoare de lumină. În construcţia camerelor 
trebuie prevăzută curăţarea pneumomecanică a pereţilor interni de pulberi 
sedimentaţi. 
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125. Procesele automatizate de sudare cu plasmă şi încărcare prin sudare a 
pieselor mărunte trebuie să se execute în dulapuri bine ventilate cu goluri ce se 
deschid pentru instalarea şi scoaterea pieselor. 

126. La tăierea mecanizată cu plasmă pe maşini de tipul articulaţie 
dreptunghiulară – coordonată, locul de muncă a tăitorului trebuie să fie organizat în 
cabină care  va asigura nivelurile stabilite a factorilor nocivi de producere. La 
tăierea automatizată cu plasmă pe maşini cu comandă numerică pupitrul de dirijare 
trebuie să fie ecranat de acţiunile zgomotului şi iradierilor optice. 

127. La tăierea manuală a foilor de metal cu plasmă în locuri staţionare 
trebuie de utilizat mese cu secţii pentru croire cu aspiraţie locală laterală de jos. În 
caz cînd lăţimea mesei este mai mare de 1,5m aspiraţia trebuie să fie bilaterală. 

La tăierea cu plasmă a ţevilor este necesar de utilizat aspiraţia de sus în formă 
de semicerc cu evacuarea suplimentară a substanţelor nocive din ţeavă. 

128. Strungurile specializate (carusel, strung) elaborate pentru prelucrarea 
mecanică cu plasmă trebuie să fie utilate cu instalaţii de aspirare încorporate, ecrane 
pentru limitarea răspîndirii zgomotului şi iradierilor electromagnetice şi la 
necesitate, cu dispozitiv pentru concasarea şi dereticarea mecanizată a aşchiilor. 

129. Pentru tehnologia plasmo-chimică şi metalurgiei cu plasmă trebuie de 
prevăzut utilaj ermetic. Regimul de lucru a sobelor cu plasmă trebuie să excludă 
dezbaterea gazelor din orificiile de încărcare. Deasupra orificiilor de încărcare este 
necesar de instalat un dispozitiv pentru aspiraţie locală, ferestre pentru zgură, 
coşuri. 

130. La exploatarea diferitor dispozitive tehnologice cu curent continuu, care 
servesc ca surse de câmpuri magnetice permanente (în continuare - CMP) 
(electrolizori, substaţii transformatoare, instalaţii electromagnetice de separare a  
izotopilor, instalaţii de magnetizare, etc), de asemenea la efectuarea lucrărilor cu 
materiale magnetice nivelurile acestui factor la locurile de muncă nu vor depăşi 
valorile stabilite. 

131. Paşaportul instalaţiilor tehnologice cu curent continuu trebuie să includă 
recomandări privind amplasarea utilajului şi protecţia locurilor de muncă de 
acţiunea CMP şi altor factori nocivi din producţie, de asemenea nivelurile calculate 
a CMP la locurile de muncă a personalului de întreţinere la regimurile tehnologice 
de utilizare a lor. 

132. În scopul prevenirii acţiunii nefavorabile a CMP la întreprinderile de 
producere a magnetelor permanente, urmează să fie executate următoarele cerinţe: 
1) de limitat contactul direct al mîinilor lucrătorilor cu piesele magnetizate prin 
utilizarea manipulatoarelor, cleştelor, rondelelor, mănuşilor din materiale 
nemagnetizabile; 
2) de efectuat introducerea şi scoaterea pieselor din electromagnete la deconectarea 
curentului electric sau cu utilizarea dispozitivelor indicate; 
3) de produs magnetizarea pieselor la ultima etapă a procesului tehnologic; 
4) de păstrat şi transportat piesele magnetice în ambalaj cu pereţi groşi din materiale 
nemagnetizabile sau cu ajutorul dispozitivelor şi instalaţiilor (juguri) care închid 
circuitul magnetic; 
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5) pe sectoarele de încercări tehnice a pieselor, de utilizat dispozitive automate 
pentru măsurarea parametrilor fizici a magnetelor şi materialelor magnetice. 

133. La elaborarea şi exploatarea instalaţiilor tehnologice de curent continuu, 
care crează CMP în volum mare al spaţiului de muncă, este necesar de asigurat 
dirijarea cu procesul tehnologic de la distanţă. Pupitrele de  dirijare cu instalaţiile 
trebuie să fie scoase în afara zonei, în care nivelurile câmpurilor magnetice depăşesc 
NMA. 

134. Pentru prevenirea acţiunii nefavorabile a CMP pe mîinile lucrătorilor de 
producere a pieselor electrotehnice, se cere realizarea următoarelor măsuri: 
1) de mărit gabaritele mantalelor pe instalaţiile magnetice care preîntîmpină 
contactul mîinilor lucrătorilor cu CMP; 
2) la sectoarele de asamblare de implementat casete tehnologice directe, care exclud 
acţiunea CMP asupra mîinilor lucrătorilor; 
3) de implementat dispozitive speciale cu principiul de acţiune la distanţă pentru 
prinderea aparatajelor în câmp magnetic şi manipularea cu ele. 

135. Instalaţiile tehnologice cu curent electric continuu trebuie de amplasat la 
o astfel de distanţă una de alta, ca lucrătorii antrenaţi la un loc de muncă să nu 
nimerească în zona de acţiune a CMP de la altă sursă. 

136. La organizarea locurilor de muncă (zonelor de muncă) trebuie de realizat 
măsuri de micşorare a acţiunilor CMP asupra organismului uman, prin selectarea 
regimului de muncă raţional şi odihnă, reducerea timpului de aflare în condiţiile 
acţiunii CMP, determinarea rutei de circulaţie în zona de muncă, care limitează 
contactul cu CMP şi alte măsuri deja indicate. 

137. În procesele tehnologice cu utilizarea laserelor trebuie de utilizat 
instalaţiile de laser de tip închis. În cazuri întemeiate tehnologic se permite 
utilizarea laserelor de tip deschis. Reglarea vizuală a laserelor se poate efectua 
numai cu utilizarea echipamentului individual de protecţie a ochilor şi pielei. 

138. La etapa de proiectare şi organizare a proceselor tehnologice cu laser 
avînd în vedere parametrii factorilor auxiliari (zgomot, vibraţie, câmpuri 
electromagnetice, iradieri ultraviolete) este necesar de prevăzut măsuri tehnice, 
igienice şi organizatorice care asigură condiţii de muncă optimale. 

139. Pentru punerea în exploatare a laserelor de clasa III şi IV de pericol se 
cere avizul comisiei, instituite în modul stabilit de către utilizator pentru 
posibilitatea deservirii lor fără pericol. 

140. La proiectarea şi organizarea locurilor de muncă, amenajate cu roboţi 
industriali (RI), trebuie de prevăzut mecanizarea şi automatizarea complexă a 
procesului tehnologic, inclusiv a operaţiunilor auxiliare, legate de acţiunea asupra 
muncitorilor a factorilor nocivi şi periculoşi din producere, lăsînd pentru operator 
numai funcţiile de dirijare şi control după funcţionarea complexelor tehnologice 
robotizate (în continuare - CTR). 

141. Sistematizarea locurilor de muncă a operatorilor, care deservesc două şi 
mai multe CTR, de asemenea schema lor de amplasare trebuie să asigure 
posibilitatea supravegherii comode, după funcţionarea numărului necesar de unităţi 
a utilajului tehnologic, de asemenea deplasarea liberă pe ruta optimală. Întoarcerea 
corpului la 900 şi mai mult trebuie să fie exclusă. 
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142. Amplasarea pupitrului de dirijare a CTR trebuie să-i asigure lucrătorului 
posibilitatea controlului vizul după executarea operaţiunilor tehnologice şi de 
transport, supraveghere a elementelor locului de muncă, spaţiului de funcţionare a 
RI şi spaţiului după aria lor. 

143. Amplasarea pupitrului de dirijare cu RI şi CTR, trebuie să asigure la 
executarea la pupitru a acţiunilor de dirijare, poziţia raţională de lucru a operatorului 
cu înclinări permise a corpului în faţă nu mai mari de 150. 

144. La organizarea locului de muncă lucrătorului CTR trebuie să-i fie dată 
posibilitatea de aşi schimba poziţia „în picioare” pe poziţia „pe şezute” pentru ce 
este necesar de prevăzut suprafaţa corespunzătoare pentru amplasarea scaunului de 
lucru. 

145. Pentru asigurarea eficacităţii de deservire CTR trebuie de prevăzut 
legătura operativă cu grupa de reglori pentru ca locul de muncă a operatorului să fie 
utilat cu semnalizare sonoră sau optică, comunicare telefonică. 

146. Către elementele CTR, instalate la înălţime, după zonele de accesibilitate 
şi deservite  manual, accesul trebuie să fie asigurat cu ajutorul platformelor speciale, 
suporturilor, scărilor. 

147. Pentru excluderea acţiunii asupra lucrătorilor CTR a factorilor nocivi şi 
periculoşi din producere, posturile de dirijare cu CTR trebuie amplasate în cabine 
închise. 

148. Construirea elementelor flexibile a sistemelor de producere (în 
continuare - EFSP), organizarea muncii şi locurilor de muncă a personalului trebuie 
să asigure distribuţia optimală a funcţiilor între om şi mijloacele tehnice de 
activitate, siguranţa, diminuarea greutăţii şi intensităţii muncii, gradul înalt de 
asigurare şi eficacitate a muncii personalului. 

149. Elementele FSP care sunt unite cu omul la executarea de acesta a 
acţiunilor de muncă în procesul de exploatare, montare, asamblare, reparare trebuie 
să corespundă proprietăţilor antropometrice, fiziologice, psihologice, 
psihofiziologice ale omului. 

150. Amplasarea utilajului tehnologic, inclus în componenţa elementelor 
FSP, trebuie să asigure accesul liber, confortabil şi inofensiv a personalului la 
elementele de bază ale utilajului pentru executarea efectivă a acţiunilor necesare la 
deservirea lui, efectuarea lucrărilor de asamblare şi reparare, supraveghere, a 
numărului necesar de unităţi de utilaj tehnologic, de asemenea deplasarea liberă pe 
ruta optimală. 

151. Organizarea locului de muncă cu prezenţa permanentă a personalului 
care deserveşte EFSP trebuie să asigure posibilitatea îndeplinirii lucrărilor într-o 
poză de lucru raţională, mişcări libere, câmp vizual necesar pentru zonele de 
supraveghere. 

152. Amplasarea ecranului display pe utilajul tehnologic de bază trebuie să 
asigure confortul controlului vizual prin aşezarea lui în plan vertical sub un unghi de 
+300 de la linia normală a privirii operatorului.  

153. Valorile permise a parametrilor iradierilor electromagnetice şi 
intensităţii cîmpului electrostatic nu trebuie să depăşească: 
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1) pentru intensitatea câmpului electric în diapazonul frecvenţelor 2Hz-2 kHz-25 
V/m, iar în diapazonul frecevnţelor 2 kHz-400kHZ-2,5 V/m; 
2) pentru densitatea fluxului magnetic în diapazonul frecvenţelor 5Hz 2kHz-250 nT, 
iar în diapazonul 2 kHz-400 kHz-25 nT; 
3) pentru intensitatea cîmpului electrostatic  15 V/m. 

154. Puterea dozei de iradieri Roentgen în orice punct din faţa ecranului 
tubului la distanţa de 5 cm de la suprafaţa ecranului nu trebuie să depăşească 
100mkR/h. 

155. Intensitatea iradierilor ultraviolete a lucrătorilor nu trebuie să depăşească 
10Wt/m2 pentru arealul UV-A şi 0,01Wt/m2 pentru arealul UV-B. 

156. Nivelurile de sunet şi nivelurile echivalente de sunet la locul de muncă al 
lucrătorului nu trebuie să depăşească 60 dBA. 

157. Iluminatul la locurile de muncă pe plan orizontal la înălţimea de 0,8 m 
de la podea trebuie să fie nu mai mic de 400 lx. Iluminatul în plan vertical a 
ecranelor display – nu mai mult de 300 lx. Coieficientul de pulsare a iluminatului – 
numai mult de 5%, indicatorul de orbire – nu mai mare de 40. Limitarea străluririi 
reflectate de la ecrane se produce prin diminuarea luciului iradiatoarelor în zona 
unghiulară mai mult de 550 de la verticală pînă la valorile nu mai mari de 200 cd/m. 

 
X. NORME FIZIOLOGO–ERGONOMICE LA PROIECTAREA UTILAJULUI DE 

PRODUCERE, ORGANIZAREA PROCESELOR TEHNOLOGICE ŞI LOCURILOR 
DE MUNCĂ 

158. La proiectarea utilajului şi proceselor tehnologice, încărcăturile fizice, 
indicatorii greutăţii şi intensităţii procesului de muncă se reglementează prin 
criteriile igienice de evaluare şi clasificare a condiţiilor de muncă, indicatorii 
factorilor de nocivitate şi periculozitate din mediul de producere, greutăţii şi 
intensităţii procesului de muncă (Indicaţii metodice nr.01.10.32.3-1 din 
10.03.2008).  

159. Micşorarea greutăţii muncii se efectuează în dependenţă de organizarea 
concretă a muncii prin: 
1) mecanizarea şi automatizarea aperaţiunilor cu volum sporit de lucru; 
2) schimbarea intensităţii muncii; 
3) organizarea corectă a locului de muncă; 
4) schimbarea genurilor de activitate; 
5) alternarea operaţiunilor de producere; 
6) introducerea regimului raţional de muncă şi odihnă; 
7) ridicarea nivelului de pregătire profesională. 

160. La proiectarea procesului de producere şi utilajului de tip conveier în 
flux este necesar de prevăzut următorii parametri a procesului de muncă, care nu 
provoacă lucrătorilor starea pronunţată de monotonie: 
1) numărul elementelor într-o operaţiune care se repetă de multe ori nu trebuie să fie 
mai mic de 6; 
2) timpul de executare a operaţiunii nu trebuie să fie mai scurt de 25 s; 
3) timpul de supraveghere a procesului de producere fără acţiuni active nu trebuie să 
depăşească 80% din durata turei de muncă. 

161. Micşorarea muncii monotone se realizează prin: 
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1) generalizarea operaţiunilor de producere în unele mai complicate şi diferite după 
conţinut; 
2) implementarea metodelor de asamblare pe subansamble cu ritm autonom; 
3) schimbarea tempoului de mişcare a conveierului în corespundere cu dinamica 
capacităţilor de muncă;  
4) accelerarea tempoului de lucru (cu 5-10%), periodic de 2-3 ori pe oră, pe timp 
scurt (2-3 min); 
5) automatizarea şi mecanizarea celor mai simple operaţiuni; 
6) alternarea operaţiunilor de producere, selectate ţinînd cont de condiţiile concrete 
de activitate. Schimbarea operaţiunilor se poate de efctuat de 2-4 ori pe tura de 
lucru; 
7) alternarea lucrului în relativitate cu tempourile libere date; 
8) utilizarea regimurilor de muncă şi odihnă raţionale: întroducerea întreruperilor 
reglementate de 5-10 min după fiecare 2 ore de lucru; 
9) majorarea iluminatului cu 20% timp de 1-2 min fiecare oră, începînd cu a doua 
oră de lucru la efectuarea lucrărilor vizual-intensive şi monotone. 

162. La proiectarea proceselor tehnologice este necesar de luat în consideraţie 
indicatorii intensităţii procesului de muncă, care nu provoacă dezvoltarea 
supraîncărcăturilor neuro-emoţionale: 
1) cantitatea informaţiei furnizate (densitatea semnalelor) nu trebuie să depăşească 
175 pe oră; 
2) numărul obiectelor de producere supravegheate concomitent trebuie să fie nu mai 
mare de 10; 
3) durata supravegherii concentrate nu trebuie să depăşească 50% din timpul turei; 
4) timpul acţiunilor active – nu mai puţin de 10% din durata turei de lucru. 

163. Diminuarea intensităţii procesului de muncă se realizează în dependenţă 
de organizarea concretă a muncii prin: 
1) perfecţionarea formelor şi periodicitatea furnizării informaţiei; 
2) organizarea raţională a locului de muncă; 
3) introducerea regimului raţional de muncă şi odihnă; 
4) ridicarea nivelului de pregătire profesională şi calificare. 

164. Locul de muncă, utilajul de bază şi auxiliar, organele de dirijare, 
mijloacele de reprezentare a informaţiei, scaunele de lucru şi suporturile pentru 
picioare, mijloacele tehnologice şi organizaţionale de utilare, trebuie să asigure 
securitatea, rapiditatea şi economicitatea acţiunilor de muncă şi deservirea tehnică a 
utilajului în condiţii normale şi de avarie. 

165. La proiectarea sistemului de dirijare cu utilajul se vor utiliza organelor 
de comandă manuală. Organele de comandă cu picioarele la executarea permanentă 
a operaţiunilor de dirijare, care nu cer precizie mare, dar necesită aplicarea forţei 
mai mult de 90N sau în caz cînd mîinile sunt în operaţiuni de dirijare. 

166. Organele de comandă necesită să fie amplasate pe utilaj cu consideraţia 
importanţei lor şi frecvenţa utilizării şi să corespundă cerinţelor ergonomice faţă de 
locul de muncă la executarea lucrărilor pe şezute, în picioare, de asemenea faţă de 
utilajul de producere: 
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1) organele de dirijare principale şi frecvent utilizate, trebuie să se afle în limitele 
zonei optimale a câmpului motoric – la distanţa nu mai mare de 300mm de la 
marginea suprafeţei de lucru (la efectuarea lucrărilor pe şezute şi în piciaore); 
2) organele de comandă secundare şi frecvent utilizate, trebuie să se afle în limitele 
zonei uşor de atins a câmpului motric – la distanţa nu mai mare de 400 mm de la 
marginea suprafeţei de lucru (la efectuarea lucrărilor pe şezute şi în picioare); 
3) organele de comandă utilizate rar se situiază în limitele zonei de atingere a 
câmpului motric – la distanţa nu mai mare de 500 mm, la efectuarea lucrărilor în 
picioare nu mai mare de 600 mm de la marginea suprafeţei de lucru. Frecvenţa 
acceptată a executării operaţiunilor de muncă; foarte frecvent – două şi mai multe 
operaţiuni în 1 min.; frecvent – mai puţin de 2 operaţiuni în 1 min., dar nu mai 
multe de 2 operaţiuni în oră; rar – nu mai mult de 2 operaţiuni în 1 oră. 

167. Construcţia şi amplasarea organelor de comandă de avarie şi organelor 
de dirijare, conectarea accidentală a cărora poate genera situaţii periculoase, trebuie 
să excludă posibilitatea conectarii lor nearbitrare sau decuplarea (utilizarea 
scoabelor de protecţie, fixatoarelor, dispozitivelor de siguranţă, blocare, 
aprofundare, etc.). 

168. Mijloacele de prezentare a informaţiei trebuie să fie sistematizate şi 
clasate în corespundere cu frecvenţa şi consecutivitatea utilizării lor; principale, de 
gestiune – în centrul  pupitrului înaintea ochilor, în limitele abaterilor de la linia 
normală a privirii pe verticală şi pe orizontală nu mai mult de 150. 

169. La locul de muncă destinat pentru lucrări în poziţie ortostatică, utilajul 
de producere trebuie să aibă spaţiu pentru tălpi cu înălţimea nu mai mică de       150 
mm, adîncimea – nu mai puţină de 150 mm şi lăţimea nu mai mică de 530 mm. 

170. La locul de muncă destinat pentru lucrări în poziţia pe şezute, utilajul de 
producere şi mesele de lucru trebuie să aibă spaţiu pentru aşezarea picioarelor cu 
înălţimea nu mai mică de 600 mm, adîncimea – nu mai mică de 450 mm la nivelul 
genunchilor şi 600 mm la nivelul tălpilor, cu lăţimea – nu mai mică de 500 mm. 

171. Construcţia scaunului (fotoliului) de lucru trabuie să asigure menţinerea 
poziţiei principale de lucru, să nu împiedice executarea operaţiunilor de lucru, să 
creeze condiţii pentru schimbarea poziţiei de lucru şi să corespundă cerinţelor 
fiziologo-igienice faţă de construcţia scaunelor de lucru: 
1) scaunul (fotoliul) de lucru trebuie să fie cu reglare dimensională a şezutului şi 
spătarului; 
2) la necesitate trebuie reglate şi alte elemente a scaunului (fotoliului) (înălţimea 
cotierelor, tetierelor); 
3) reglarea parametrilor elementelor scaunului (fotoliului), trebuie să se efectueze 
prin mişcări simple şi rapide, lent sau pe trepte, cu pasul pentru parametrii lineari 
14-20 mm, pentru unghiulari – 2-50; 
4) fixarea în fiecare din poziţii trebuie să fie sigură; 
5) eforturile depuse la reglarea parametrilor nu trebuie să depăşească 20 N; 
6) capitonarea şezutului, spătarului, cotierelor trebuie să fie semimoale, suprafaţa ei 
să nu alunece, să nu se electrizeze, aeropermeabilă, să se curăţe uşor de murdării; 
7) pentru utilizarea de scurtă durată (5-10 min) se permite folosirea scaunelor 
semidure, cu şezutul orizontal plat şi cu spătar profilat, de asemenea taburetelor de 
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diferite tipuri. 
172. Locul de muncă, destinat pentru lucrări în poziţie ortostatică, trebuie 

utilat cu şezut-suport cu scopul de a relaxa picioarele din contul spriginirii 
trunchiului pe şezut, scaun pentru odihnă, de asemenea cu suporturi de construcţie 
raţională pentru picioare. 

173. Suportul pentru picioare trebuie să se regleze pe înălţime şi unghiul de 
înclinare a suprafeţei de sprijin (de la 0 pînă la 200); lăţimea şi adîncimea ei – 400 
mm; suprafaţa trebuie să fie striată sau să aibă bordură pe marginea de jos cu 
înălţimea de 10 mm pentru împedicarea derapării picioarelor. 

174. Dotarea tehnică a locului de muncă trebuie să corespundă caracterului 
lucrului, să uşureze instalarea, fixarea şi luarea obiectului de muncă, economisirea 
maximală de timp la executarea operaţiunilor de lucru, pentru care urmează de 
prevăzut posibilitatea executării cu ajutorul unui dispozitiv a mai multor operaţiuni 
tehnologice, proiectarea dotării tehnologice cu dispozitive rapide de fixare 
(pneumatice, hidraulice, electrice, etc.). 

175. Proiectarea dotării organizatorice a locului de muncă, trebuie să prevadă 
utilizarea maximală a elementelor unificate. Construcţia şi dimensiunile de gabarit a 
dotării organizatorice se determină de caracterul şi genul lucrărilor, componenţa şi 
numărul dispozitivelor şi instrumentelor necesare pentru locul dat de muncă, 
asortimentul pieselor pentru prelucrare, semifabricatelor şi materialelor. 

176. Amplasarea utilajului de bază şi auxiliar, dotarea tehnologică şi 
organizaţională la locul de muncă, trebuie să asigure treceri suficiente după 
dimensiuni şi spaţiu liber pentru crearea şi funcţionarea locului de muncă permanent 
sau provizoriu (în perioada deservirii profilactice, reparaţiei şi reglare a utilajului 
tehnologic), de asemenea deplasarea liberă a lucrătorilor în zona de deservire. 

În dependenţă de poziţiile şi pozele ocupate de lucru de către personalul de 
deservire la executarea operaţiunilor de muncă, legate de  montarea (demontarea), 
deservirea şi repararea utilajului, se stabilesc următoarele dimensiuni minimale a 
zonelor  de lucru  (distanţa  de la gabaritul utilajului pînă la hotarul zonei de 
muncă), m: 
1) în picioare cu înclinaţia pînă la 150 – 0,7 (0,6); 
2) în picioare cu înclinaţia pînă la 300 – 0,8 (0,6); 
3) dimensiunile trecerilor – 0,7. 

În caz, cînd mîinile sau o parte a corpului muncitorului se află în limitele 
dimensiunilor de gabarit a utilajului (deasupra elementelor proeminente), 
dimensiunile zonelor de muncă se permite să fie micşorate pînă la valorile indicate 
între paranteze. 

177. Procesele tehnologice nu trebuie să provoace surminaj şi suprasolicitări 
a funcţiilor fiziologice a organismului lucrătorilor. Indicatorii greutăţii şi intensităţii 
procesului de muncă la executarea operaţiunilor de producere trebuie să se afle în 
limitele valorilor optimale şi admise prevăzute în anexa nr.3 la prezentul 
Regulament sanitar. 

178. Durata de odihnă zilnică între ture, trebuie să fie de 2 ori mai mare decît 
durata timpului de lucru. Odihnă mai mică (dar nu mai puţin de 8 ore) se permite 
numai în situaţii excepţionale (lucrări de avariere). 
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179. Pentru persoanele, care lucrează după regimul turei prelungite (12 şi mai 
multe ore) cu dreptul de a dormi (dispecerii, persoanele de gardă la sistemele 
energetice, lucrătorii medicali, etc.), este necesar de a amenaja locul pentru somn şi 
primirea hranei calde. 

Proiectarea regimului de lucru în ture, pe ramuri ale economiei naţionale sau 
întreprinderi şi majorarea duratei turei de muncă se permite numai în ordinea 
stabilită de lege. 

180. La proiectarea încăperilor de producere de prevăzut radioficarea 
secţiilor, locurilor de muncă cu scopul asigurării posibilităţii de transmitere a 
muzicii funcţionale, care serveşte drept mijloc suplimentar de stimulare a activităţii 
de muncă şi diminuare a surmenajului, de asemenea a încăperilor special atribuite şi 
amenajate pentru odihnă activă a lucrătorilor în timpul prînzului. 
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                                                                                                                       Anexa nr.1  

                                                                                                                       la Regulamentul sanitar  privind organizarea                                                            
                                                                                                                           proceselor tehnologice, utilajul de producere şi   

                                                                                   instrumentele de lucru 
 

                                                                                                                     Tabelul 1 
Temperatura admisă la suprafaţa utilajului tehnologic  

şi dispozitivelor de protecţie, 0C 
 

Perioada de contact, pînă la Materialul 
1 min 10 min 8 ore şi mai mult 

Metal neacoperit 51 48 43* 
Metal acoperit 51 48 43 
Ceramică, sticlă, piatră 56 48 43 
Plastomer 60 48 43 
Lemn 60 48 43 

* Temperatura suprafeţei 43�qС se admite, dacă cu suprafaţa ferbinte contactează mai puţin de  10% a suprafeţei 
corpului sau mai puţin de 10% a suprafeţei capului, cu excepţia căilor respiratorii. 

 
                                                                                                               
                                                                                                                              Tabelul 2 

Temperatura admisă la suprafaţa utilajului tehnologic  
la contactarea accidentală (fără premeditate) cu aceasta, 0C 

 
Perioada de contact, s Materialul 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Metal neacoperit 70 67 65 63 62 61 61 60 60 59 
Ceramică, sticlă, piatră 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 şi   
                                                                                instrumentele de lucru 

 
Durata admisă pentru o lucrare scurtă de o singură dată şi timpul necesar  

pentru odihnă la executarea lucrărilor de reparare cu intrarea  
lucrătorilor în interiorul agregatelor încălzite 

 
Durata, min Temperatura aerului, �qС 

procesului de muncă 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 în locurile de odihnă cu parametrii optimali de temperatură a aerului (22-24�qC), 
umiditate relativă (40-60%) şi mobilitatea aerului nu mai mare de 0,1 м/с. 
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                                                                                                            Anexa nr. 3 
                                                                                                                                 la Regulamentul sanitar privind organizarea                                                            

                                                                                                                        proceselor tehnologice, utilajul de producere şi   
                                                                                instrumentele de lucru 

 
 

Valorile optimale şi admise a indicatorilor de greutate şi intensitate  
a factorilor procesului de muncă 

 
Optimali Admişi Factorii procesului de muncă 

Bărbaţi Femei Bărbaţi Femei 
1. Ridicarea şi deplasarea (de o 
singură dată) greutăţii la  
înlocuirea periodică cu alt lucru 
(de 2 ori pe oră), kg 

Pînă 15 Pînă  5 Pînă  30 Pînă  10 

2. Ridicarea şi deplasarea  (de o 
singură dată) greutăţii permanent 
în timpul unei ture, kg 

Pînă  5 Pînă  3 Pînă  15 Pînă  7 

3. Masa sumară a încărcăturilor, 
deplasate în timpul fiecărei ore a 
turei, kg: 

    

- de pe suprafaţa de lucru, Pînă 250 Pînă 100 Pînă 870 Pînă 350 
- de pe podea Pînă 100 Pînă 50 Pînă 435 Pînă 175 
4. Poziţia de lucru Liberă, comodă, posibilitatea 

de a schimba poziţia de lucru 
a corpului (şezînd, stînd în 
picoare) 

Periodică, pînă la 25% din timpul turei, 
aflarea în poziţia incomodă (lucrul legat 
de întoarcerea corpului, mîinile întinse, 
aşezarea incomodă a mîinilor şi 
picoarelor) şi/sau fixată (imposibilitatea 
de a schimba reciproc aşezarea părţilor 
corpului referitor unei cu alta). 

5. Înclinări ale corpului (mai 
mult de 30°), numărul timp de o 
tură 

Pînă 50 51-100 

6. Deplasările în spaţiu, 
condiţionate de procesul 
tehnologic, km 

Pînă  4 Pînă  8 

7. Monotonia încărcăturilor   
7.1. Numărul elementelor sau 
operaţiilor care se repetă 

Mai mult de 10 De la 9 pînă la 6 

7.2. Durata îndeplinirii 
elementelor sau însărcinărilor 
care se repetă (operaţiilor) în s 

Mai mult de 100 De la 100 pînă la 25 

8. Încărcături sensoriale.   
8.1. Durata atenţiei concentrate 
(% din timpul turei) 

Pînă  25 De la  26 pînă la 50 

8.2. Intensitatea semnalelor (de 
undă, iluminaţie) în mediu pe 
oră de lucru 

Pînă  75 De la 76 pînă la 175 

8.3. Numărul obiectelor de 
supraveghere 

Pînă  5 De la 6 pînă la 10 

9. Regimul de lucru   
9.1. Durata reală a zilei de lucru Pînă  7 ore 8-9 ore 
9.2. Tura de lucru Într-o tură (fără tura de 

noapte) 
În 2 ture (fără tura de noapte) 

 


