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Hactosiwme MNpaBuna paspabotaHbl 3A0 «LieH Tp oxpaHbl Tpyda B aBuaLMoHHow npoMbineHHocTn» (SAO « LIOTABUAY).

I'Ipanma npeacraenAarT €[VHbIN KOMMMEeKC HOPMaTUBHbIX Tpe6OBaHVIl7I Nno OxXpaHe Tpyaa npu NpUroToeneHnn paﬁoqu pacTBopoB U
ANEeKTpoNnToB, NOAroToBKe I'IOBerHOCTeVI n3genun nepen n npu HaHeceHUn MeTaJ'IJ'IOI'IOKprTVIVI.

MpaBuna pacnpocTpaHsoTCs Ha opraHM3auuy (He3aBMcMMO OT )OpM COBCTBEHHOCTM U OpraHn3aLMOHHO-NPaBOBbLIX OPM) U hranyeckue nuua,
3aHATbIE B nNpoueccax HaHeCeHUs MeTaJ'IJ'IOI'IOKprTI/IPI 3NEKTPOXMMUYECKUM, XUMUYECKUM U (bVI3I/I‘-IeCKI/IM crnoco6amu Ha Bcex cTagusax
npon3BoACTBa, KPOMe HanblNeHNA.

C BBefeHveM HacToswwx Mpasun noanexaT NepecMoTpy paHee NPUHATbIE HOPMAaTUBHbIE NMPABOBbIE aKThl, COAepKalume HopMaTUBHbIE
TpeboBaHWs oxpaHbl Tpyaa Npy HaHECEHUW METaNONOKPbITUN.

3amevaHus 1 NpeanoxeHus cnedyet HanpaenaTb no agpecy: 115230, r. Mocksa, OnekTpornuTHbIA npoesa, Aom  17a 3A0 «LleHTp oxpaHbl Tpyda
B aBvayoHHon npombiwneHHocTu» (3A0 «LIOTABWAY). Ten. 317-87-63.

1. OBLLUMUE NONOXEHUA

1.0.0.1. MexoTpacreBble npasuia no oxpaHe Tpyaa Npy HAaHECEHUM METaNMONOKPLITUIA (aanee - Mpasuna) pacnpocTpaHsaTCa Ha paBoTHUKOB
opraHu3saLuii, He3aBMCUMO OT POPM, COBCTBEHHOCTU U OPraHM3aL MOHHO-MPaBOBbLIX GJOPM, U APYTMX U3UHECKUX NULL, 3aHATLIX B NpoLieccax
HaHeCeHWs1 MEeTarnNoNOKPbLITUI 3MEKTPOXMUYECKUM, XMMUYECKM 1 DM3NYecKUM crocobamm Ha BCex cTaamsax nponssoacTsa. [Mpaeuna He
pPacnpoCTpaHsTCA Ha PabOTHUKOB, 3aHMAIOLUMXCA HAHECEHMEM METanNOMNOKPLITUI METOAOM HambINeHus.

1.0.0.2. MpaBuna gevcTBytoT Ha TeppuTopun PP 1 oTpaxaloT eauHble TpeboBaHUSI K OxpaHe Tpyaa Ha paboumx MecTax U npu opraHnsawmm
pabor.

1.0.0.3. TpeboBaHus, cogepxalumecs B [paBunax, AOMKHbI yYMTbIBATbCS NPV NPOEKTUPOBaHUM U MPUMEHEHWN MPON3BOACTBEHHbIX MPOLLECCOB 1
o6opynoBaHUs AN HAHECEHWS METANMONOKPbITUA, MPOEKTUPOBaHNMN U CTPOUTENBLCTBE HOBbIX, PEKOHCTPYKLUN Y TEXHUHECKOM NEPEBOOPYKEHUN
OEeNCTBYIOLLMX OpraHn3aLun.

1.0.0.4. TpeGoBaHus MpaBu, BLINOMHEHWE KOTOPBIX CBSI3AHO CO 3HAUUTENBHBIMU KA MUTaNbHLIMK 3aTpaTamu, PeanmayloTcs B CPOKM,
cornacoBaHHble C OpraHoOM UCMOMNHUTENbHON BMacTu no Tpyay cybbekta P®, rocynapcTBeHHON MHCNEKU el Tpyaa B cyGbekte PO v apyrumu
3aMHTEpecoBaHHbIMM opraHamu (Mo BonpocaMm, BXOAAWMM B UX KOMMETEHLMIO).

1.0.0.5. Ha ocHoBe [MpaBun B opraHW3aLusax ¢ y4ETOM KOHKPETHbIX YCIOBUIA B YCTAHOBINIEHHOM Mopsake paspabaTbiBaloTcs (Unv NpUBoAATCS B
COOTBETCTBUE C HUMW) UHCTPYKLMM NO OXpaHe Tpyaa, TEXHOINOMMYECK/E 1 SKCMyaTalMOHHbIe JOKYMEHTbI.

1.0.0.6. TpeGoBaHus, coaepxalumecs B MNpaeunax, ycraHaBNUBaKOT MUHUMATBLHO AOMYCTUMbIN YPOBEHb OXpaHbl M Ge3onacHocTu Tpyaa Ans
paboTHMKOB OpraHu3aL .

PepepanbHble opraHbl UCMONHUTENBHOM BACTW U OpraHbl UCMONMHUTENbHOW BNacTu cybbekToB PO B CBOMX HOPMaTUBHbLIX NPaBOBbLIX akTax, a
opraHusaLum - B CBOUX IOKYMEHTax B 06nacTu oxpaHbl Tpyda (CTaHaapTax npeanpusitus, Nnpukasax, pacrnopsikeHUsIX, MONOXEHUSIX, JOSHKHOCTHbIX
WHCTPYKLUMAX) MOTYT yCTaHaenveaTb 6onee BbICOKMI ypoBeHb TpeboBaHuii Mo ycrnoBusiM, oxpaHe 1 6e3onacHocTv Tpyaa.

1.0.0.7. B cootserctaum ¢ K3oT Pd 1, depepanbHbIM 3akoHom? ot 17.07.1999 r. paboTogaTenb 06513aH 0becneunTb 300poBble U Be3onacHble
ycroBusi Tpyaa, TPYOOBYIO M MPOU3BOACTBEHHYHO AUCLUMNIIMHY, NPaBUIIbHO OpraHn3oBaTh Tpyd paboTHMKOB, 0ByveHne nx 6e3onacHeIM MeTodam
Tpyaa, cobniogeHne TpeboBaHNii COOTBETCTBYIOLLMX HOPMATMBHBIX MPABOBbIX aKTOB M0 OXpaHe TpyAa, NeproanMYeckn NPOBOAUTL UHCTPYKTaX No
oxpaHe Tpyada, NOCTOSHHO yNny4llaTh YCroBUSt Tpyda v CaHUTapHO-6bIToBOe 06CnymMBaHNe paboTHMKOB.

1 Kopexc 3akoHoB 0 Tpyae Poccuiickon ®epepauum (C nocneayowmmMm naMeHeHnsMun 1 gononHe Husimun) //Begomoctun BepxosHoro Coseta
PC®CP. 1971. Ne 50. Ct. 1007.

2 Ne 181-93 «O6 ocHoBax oxpaHbl Tpyaa B Poccuiickon ®epepaummn» //CobpaHne 3akoHogatensctea P® 1999. Ne 29. Ct. 3702.

1.0.0.8. [Ina obecneyeHns GesonacHOCTU Tpyda NpU HaHECEHUM METaNSONOKPbLITUIN paboToaaTenb KOHTPONMpyeT cobnogeHne paboTHNKaMum
6e30nacHbIX METOAOB U NPMEMOB BbINOMHEHNS PaboT, BbINOHEHWE TpeboBaHUIA, N3MNOXEHHbBIX B COOTBETCTBYIOLLMX UHCTPYKLMSIX MO OXpaHe



Tpyda, a Takke npasuibHOe UCNOJIb30BaHNE CpeacTB KONMEeKTUBHON M VIH,EI,VIBI/I,D,yaJ'IbHOVI 3alnTbl.

2. TPEBOBAHUA K TEXHOJTOTMYECKUM NMPOLIECCAM
2.1. O6wme Tpe6OBaHUA

2.1.0.1. TpeboBaHusi 6Ge3onacHoOCTU Tpyaa crneadyeT cobnoaath:
- NPV NPUroTOBMNEHNMN 3MEKTPOSIMTOB 1 PAaCTBOPOB;

- NPV NOArOTOBKE MOBEPXHOCTW Nepes HAaHECEHNEM NOKPbITUI;
- NPW HAHECEHWUMN NOKPbITUIA.

2.1.0.2. HaHeceHve Bcex BUOOB METanNsONOKPbITUIA Ha BCEX CTaAMSIX NPOU3BOACTBA JOIMKHO COOTBETCTBOBaTh TpeboBaHuam [OCT 12.1.010 ,
MOCT 12.3.002, MexoTpacneBsbix NpaBu No oxpaHe Tpyaa Npy UCNOMb30BaHUM XMMUYECKUX BELLECTB 1 HacToswmx Mpasun.

2.1.0.3. be3onacHOCTb TEXHONIOMMYECKMX MPOLECCOB HAaHECEHWST METANMOMNOKPbITUI JOIMKHA BbiTb obecneyeHa:

- aBTOMaTuU3aL el U repmeTm3aLnein NpoL eccoB, SBMSIOLMXCA MCTOYHUKOM ONacHbIX Y BpeAHbIX NPOU3BOACTBEHHbIX (DaKTOPOB;
- MexaHu3aLuen 1 aBTomaTusalmeit py4Horo Tpyaa;

- 3aMEHOIN TOKCUYHbIX U FTOPHOUMX BELLECTB HETOKCUYHBIMW U HETOPHOYMMMW BELLECTBaMMU;

- YCTpaHeHneM HenocpenCTBEeHHOro KOHTakKTa paGOTHVIKOB C BellecteamMmum 1 pactBopamMu, okasblBaroLLmMn BpegHoe BO3JeNCTBME Ha opraHu3am
yenoBeka,;

- UCMONb30BaHNEM aBTOMAaTM3MPOBaHHbIX METOAOB ONpeaeneHns KOHLeHTpaLum BelwecTB 1-ro knacca onacHocTu B BO3ayxe paboyeli 30HbI;
- Ucnosnb3oBaHnemM 6ﬂ0KV|pOBOL|HbIX YCTPOWCTB 1 CPEACTB CBETOBOW U 3BYKOBOW CUrHanu3awuumi npu HapyLeHnax TeXHOOrMYecKoro npowecca;

- CBOEBPEMEHHbIM yaaneHnem v obesspexuBaHVem 0TX040B NPOU3BOACTBA, ABMNAIOLUMXCH NCTOYHMKAMM OMacHbIX U BpeAHbIX NPOU3BOACTBEHHbIX
aKTopoB.

2.1.0.4. NPy HaHECEHWM METanNMNoMOKPLITUIA HEOBXOAMMO YUMTLIBATL CriefytoLime onacHble U BpeaHble NPOU3BOACTBEHHbIE (haKTOpbI:
- NOBbILLEHHOE cofepXaHue MNbiny B Bo3ayxe paboyeii 30HbI;
- MOBbILLEHHY0 3ara3oBaHHOCTb NapaMu BPEAHbIX XMIMUYECKMX BELLECTB;

- TOKCMYecKoe, pasapaxarioLlee, KaHLEeporeHHO € BO3OEeWCTBME BELLeCTB (KUCMOT U LLEnoYeit, aNeKTPonMTOB M pacTBOPOB) Ha OpraHnam
paboTHuKa;

- NOBbILLEHHYI0 BNAXHOCTb BO3AyXa;
- NOBbILLEHHbIN YPOBEHB LyMa U B MGpaLuu;

- NMOBBbILLEHHBIN YPOBEHb YrbTPa3ByKa;

- OMacHbIil ypoBEHb HaMpPsXKeHUs B AMEKTPUYECKON LIENK, KOTOPasi MOXET 3aMKHYTbCSl Yepes TENo YeroBeka;
- NOBBbILLEHHbI YPOBEHb CTaTUYECKOro 3NEKTPUYECTBA;

- NOBbILLEHHYIO TemnepaTypy NOBEPXHOCTM U3Lenust U oGopyaoBaHus;

- NOXapOoB3PLIBOOMNACHOCT;

- ABWXeHUe YacTell MexaHU3MOB 1 MaLLWH;

- pa3ner yacTuy abpasvBHbIX MaTepuarnos;

- hranyeckue Harpy3sku paGoTHUKA, COMPOBOXAAIOLMECS MOBbILIEHHBIMMW 3aTpaTaMu ero SHepruu.

2.1.0.5. CopepxaHue BpeaHbIX BELLECTB B BO3Ayxe paboyeli 30HbI He A0MMKHO NPeBLILLAaTh npeaeribHO AoMYCTUMbIX KOHUeHTpauui (- MOK),
ycTaHoBneHHbIx FTOCT 12.1.005, TH2.2.5.686 1 'H2.2.5.687.

2.1.0.6. YpoBHU LyMa Ha paboumx MecTax He JOSDKHbI NPeBbILLaTh AOMYCTUMbIX YPOBHEN, ycTaHoBneHHbIx MTOCT 12.1.003 n MH 2.2.4/2.18.562.
2.1.0.7. YpoBHu Bbpauum Ha paboumx MecTax He OOIMKHbI NPeBbIWaTh BeMUYMH, yctaHoBneHHblx MOCT 12.1.012 n MH 2.2.4/2.1.566.

2.1.0.8. YpoBHM ynbTpa3ssyka Ha pabounx MecTax He JAOIKHbI NpeBbIlaTh BENUYMH, ycTaHoBneHHbix TOCT 12.1.001, TOCT 12.2.051, CaxlnH
2.2.4/2.1.8.582, CaHutapHbiMUM NpaBunamMmu 1 HopMamu npu paboTe Ha NPOMBILLNEHHbIX YNbTPa3ByKOBbLIX YCTaHOBKAX.

2.1.0.9. Hanpsi>xeHWs1 NPMKOCHOBEHWS 1 TOKM, MpOoTeKatoLme Yepe3 Teno paboTHWKa Npy paboTe anekTpoyCcTaHOBOK, He AOSMKHbI NpeBbILaTh
HOpM, ycTaHoBneHHbIx FOCT 12.1.038.

2.1.0.10. HanpsihkeHHOCTb 3NeKTPOCTaTUYeCKOro Noss Ha pabounx MecTax He JOSkHa NpeBbIlaTb HOPM, ycTaHoBneHHbIx MOCT 12.1.018,
CaHMTapHO-TMIIMEeHNYECKUX HOPM JOMYCTUMOW HanNPsKEHHOCTN ANEKTPOCTATUYECKOrO Nos.

2.1.0.11. MvkpoknumMaT Npon3BOACTBEHHBIX MOMELLEHUI JOIKeH cooTBeTCcTBOBaThL TpebosaHmam [OCT 12.1.005 u CanlvH 2.2.4.548.

2.1.0.12. Mpu npoBeAeHUN TEXHOSIOTMYECKUX NPOLLECCOB HAHECEHWS METANNONOKPbITUIA JOSKHbI BEINOMHATHCA TPEBGOBaHWS NOXapHOW
6e3onacHocTu B cooTBeTCcTBUM € TpeboBaHnsamm FOCT 12.1.004 u MNpaeun noxapHon 6e3onacHocTu B PO.

2.1.0.13. MHCprMeHT, I'IpVIMeHHeMbIVI B TEXHOJI0MM4YeCckmx npoLeccax HaHeceHnA MeTaJ'IJ'IOI'IOKprTIAIZ, OOJDKeH OoTBedYaTb COOTBETCTBYHOLLNM
Tpe6OBaHI/IF|M rocyaapCTBEeHHbIX CTaHOapPTOB, TEXHNYECKNX yCJ'IOBVIVI M TeXHONorm4yeckomn AOKyMeHTauunu.

2.1.0.14. Mpu npumeHeHUn abpasvBHOrO MHCTPYMEHTa HeobxoaAMMO BbINONHATL TpebosaHus [OCT 12.3.028 n MexoTpacneBbIx Npasun no
oxpaHe Tpyada npw xonogHow obpaboTke MeTanmos.



2.1.0.15. lNorpy3o4HO-pa3srpy304Hble paboThbl AOMKHbI BbIMOMHATLCA B COOTBETCTBUM € TpebosaHnamu [OCT 12.3.009, MOCT 12.3.020 un
Me>oTpacneBbIx NpaBun Mo oxpaHe Tpyaa npu Norpy3o4HO-pasrpy304HbIX paboTax U pasMeLLleHnm rpy3os.

2.1.0.16. PaboTbl C BpeaHbIMN 1 B3PbIBONOXapOOonaCHbIMU BeLeCTBaMMN AOIMKHbI NPOBOANUTLCA NMPU BKIMHOYEHHbIX BEHTUNALMOHHbLIX CUCTEMAX C
npuMeHeHnem cpeacTs IAHD,IABVI,ElyaJ'IbHOIZ 3alnThl.

2.1.0.17. MpucyTCcTBME NOCTOPOHHUX NUL, B paboyeM NpocTpaHCcTBe 060PYAOBaHMS AN OYUCTKM AeTarnei U HaHeCEeHUs METanNMoNoKPbITUA BO
BpeMsi ero paboTbl U Hanagku He JonycKaeTcsl.

2.1.0.18. TexHomormyeckne nNpoL.eccbl HAHECEHWS METANMOMOKPbITUA AOIMKHbI MPOBOAUTBLCS B COOTBETCTBUMN C TEXHUYECKON AOKYMeHTaunemn
opraHusauum - paspaboTumnka TeXHOSOMMYEeCKoro npoLecca.

2.1.0.19. Insa kaxgoro cnocoba HaHeCeHUs MeTaronoKpbITUIA B OpraHM3an n JOIMkHbI ObiTb paspaboTaHbl U yTBEPXKAEHbI B YCTAHOBMEHHOM
Nopsifike TeXHONOMMYeckne MHCTPYKL MU U MHCTPYKL MK NO OXpaHe Tpyaa.

2.1.0.20. TexHomnormyeckune npoueccbl HaHeCeHnA MeTaJ'IJ'IOI'lOKprTI/II;l OOIMKHbI ObITh, Kak npasuno, MexaHn3npoBaHbl 1 aBTOMaTU3NpPOBaHbI U
BbIMNOJIHATLCA B COOTBETCTBUN C yCTaHOBJ'IeHHOVI TexHonornemn. ﬂpM pa60Te Ha aBToOMaTax, nonyasroMaTtax u Apyrnx MexaHm3anpoBaHHbIX
YCTaHOBKaX 1 MOTOYHbIX JIMHUAX MO HAHECEHUIO MeTaJ'IJ'IOI'IOKprTVWI OOJDKHbI BbINONMHATLCA Tpe6OBaHMF| 6e3onacHocTn TpyAa, npeayCMOTpPEeHHbIe
aKkcnnyatauMOHHbIMU UHCTPYKUUAMU OpraHn3alun-n3rotoBnTena.

2.1.0.21. OTxoAbl MTPOU3BOACTBA AOMKHbLI COBMPaTLCA B CreLnanbHO OTBEAEHHbIX MecTax v MoABepraTbCa YyTUNUsaLnum unm apyrim smaam
nepepaboTkn B COOTBETCTBIM C HOPMATUBHO-TEXHUYECKON AOKYMEHTaL el Ha NPOBOANMbIN TEXHOMOTMYECKUIA NPOLIECC, YYNTLIBAIOLLMIA
XMMWUYECKUIA COCTaB M (IU3NYECKOe COCTOSIHME OTXOMOB.

2.1.0.22. B TeXHONOMMYeCcKon AOKYMEHTALUN HA HAHECEHE METANMONOKPbITUIA AOSMKHbI ObITb U3NoxeHbl TpeboBaHMs 6e3onacHoCTM Tpyaa B
cooTBeTcTBUM ¢ TpeboaHusimu MOCT 3.1120.

2.1.0.23. lMpu paboTe c pacnnasamy MeTanIoB NPMCNOCOBNeHNs Ans 3arpy3ki BaHH, MOrpyxaemMble u3nenusi, metans, obasnsemMbiii B BaHHY,
[OIDKHBI ObITb CyxvMu 1 HarpeTbimm Ao 70 - 80 °C.

2.1.0.24. 3arpy3ka B BaHHbI 1 BbIrpy3ka U3 HUX M3AENUIA KpynHorabapuTHbIX 1 Maccon 6onee 20 K T AOMMKHbI OCYLLECTBNSATLCSA rPy30N04bEMHbIMU
yCTPOWNCTBaMMU.

2.2. NMpurotoBneHne pacTBOpPOB U 3NEKTPONUTOB

2.2.0.1. K paGoTam no npuroToBneHuo pacTBOPOB M 3NEKTPONUTOB AoNyckaloTcsl paBoTHMKK, NpoLueLume creluansHoe obyyeHue 1
MHCTpYKTax no 6e3onacHbiM MeToaam paboTel U 0GecrnedeHHbIe COOTBETCTBYIOLLIMMI CPeACTBAMU UHAVBUAYANbHOM 3aLLUUTbI.

2.2.0.2. PacTBOpbI 1 3MEKTPONUThLI NPUIOTOBASIOTCS NOA PYKOBOACTBOM MacTepa B OTAENbHbIX, cneyuanbHo 060pyaoBaHHbIX MOMELLEHUSIX MO
HapsiAy-Aonycky Ha paboTbl NOBbILLEHHON ONAcHOCTY.

2.2.0.3. MpuroToBnsis pacTBoOp M3 CMECU KACNOT, CrneayeT BBOAMTL KUCIOThI B MOPSIAKE BO3PACTaHNSA X NIOTHOCTU. Pa3baBnsas KicnoTel,
HeO6XO,EI,I/IMO BNMBaTb UX TOJIBKO B XONOAHYHO BOAY TOHKOM CpreI7I 1 OOHOBPEMEHHO NepemMeLlunBaTh.

2.2.0.4. Wenoumn cnepyet pacTBOpATb HEBOMbLUMMM NOPLMAMU NPU HEMPEPBLIBHOM NepemeLlrBaHumM BO n3bexaHue BolbpackiBaHWs pacTBopa.
[o6aBnsATh Lenoym B pacTBOp CrieayeT C UCNoNb30BaHNEM NpUcnocobrneHmnin, MeaneHHo norpyxaembix B Bogy. Jonyckaerca nobasnate Boay B
BaHHY TOJIbKO C XOSI04HbIM BOAHbLIM PacTBOPOM €[KOro HaTpa BO U3bexaHune ero BbinneckUBaHUS.

2.2.0.5. PaCTBOpﬂTb TBepable XMMn4eckne Bellectea Heobxoaumo B cocygax U3 XMmMu4ecku CTOVIKUX mMaTtepuanos B cneyunanbHoO OGOpy,ElOBaHHOM
nomMeLieHnn.

2.2.0.6. 3arpyxaTb B BaHHbl COCyabl C TBEPAbIMM XMMUYECKMI BeLLeCTBaMM obLLe Maccon 6onee 20 Kr cnegyet ¢ NOMOLLbIO FPY30NOa4beMHbIX
YCTPOWCTB.

2.2.0.7. MNononHsTb BOAOW BaHHbI, UMetoLme TemnepaTypy cabiwe 100 °C, cnegyeT HebonbLUOW CTpyer, perynupyemon BeHTuneM. BanHa npm
3TOM JOImKHa ObITb 3aKpbITa.

2.2.0.8. PacTBOpATH LUEMNOYM U LiaHWbl NPU MacCOBOM U KPYMHOCEPUAHOM NPOMU3BOACTBE HEOOXOAMMO B MEXaHWU3MPOBAHHBIX YCTAHOBKAX.

2.2.0.9. BekpbiBaTh 6apabaHbl, 3anofiHeHHble TBepabiMU XMMUYECKMMU BELLECTBAMM, ECIIM HEBO3MOXHO MEXaHU3MpoBaTh MpoL,ecc, HeobxoaMMo
cneymasnbHbIM HOXOM. MNpUMeEHEHWe yaapHOro MHCTPYMEHTa HEAOMYCTUMO.

2.2.0.10. BekpbiBaTb 6apabaHbl C XxpOMOBBIM aHIMAPMAOM CriedyeT MeaHbIMU UMW NaTyHHBIMU MHCTPYMEHTaMU, UCNOMb3ys CPeACTBa 3almUThl
rnas, pyk 1 opraHoB AbIXaHusl.

2.2.0.11. Tapy ¢ BpeOHbIMU XMMUYECKUMU BELLIECTBAMU CriedyeT BCKPbIBATb TOMbKO NO4 MECTHOW BbITSXKHON BEHTUNSLNEN.

2.2.0.12. Pa3BelumBatoTCs LMAHNCTbIE COEANHEHNS TOMbKO B BbITSXHOM LUKady M30MMPOBaHHOIO NOMELLEHUS NMPU BKITKOYEHHON BbITAXHOM
BEHTUNALUM JaHHOro NoMelLeHns paboTHMKaMK B pe3NHOBBIX NepyaTkax, npoTuBorase u cneuogexae. MonyyeHme n pacxogoBaHue LMaHUCTbIX
conen 0TMeYaeTcst B XXypHane yyeTa, Haxogsiemcsi y paboTHMKa, OTBETCTBEHHOIO 3a XpaHeHWe 1 OTMNyck S40B.

2.2.0.13. LinaHncTble pacTBOpbl MPUrOTOBISAOTCA TOMBKO B CNELManbHO BbliAENEHHOM 1 060pYAOBaHHOM NOMELLEHNM, OCHALLEHHOM €MKOCTSAIMU
CO cneumanbHbIMY pacTBopamMm Anst 06e3BpexuBaHns CryqanHbIX BbINIECKOB, anTevkaMu ¢ MeaMkaMeHTamm Afs oka3aHusi NepBO NOMOLLA.

2.2.0.14. JpobrneHune kaycTmka JOIMKHO ObITb MEXaHM3VMPOBAHO M BbINMOMHATBLCS B 3aKPbIThIX kKamepax unu wkadax. [onyckaerca gpobneHune
KaycTMKa pacrnnasneHnem napom B crielmarbHbIX YyCTaHOBKaXx.

2.2.0.15. He ponyckaeTcs KOHTaKT XpOMOBOIO aHrMapuaa ¢ YKCyCHOW KUCMOTOM, CMPTOM, KEPOCUHOM Y AAPYTUMU FOPIOYMMU XKUOKOCTSIMU.

2.2.0.16. PacTBOpSATb XPOMOBBIN aHrMApua Heobxoanmo, Byayym B LLNAHrOBOM MPOTMBOrase unn unbTpyloLLem pecnmpaTope ¢ kopobkamu,
o06ecneymBaloLLYIMU NOMHYK OYUCTKY BAbIXaeMOro BO3ayxa.

2.2.0.17. 3anonHATb BaHHbl KUCNOTaMU U XVUOKMM Lenoyamuy criegyet npy noMoLLy cdboHOB € NMOTHBIMU KpaHamu. 3anonHeHne BaHH
6onbLUIoro o6bema arpecCUBHBIMU XUAKOCTAMU, @ Takke Nepekayka pacTBOPOB U3 BaHH OCYLLECTBIAOTCSA C UCMOSMb30BaHWEM cneLmarnbHbIX
KUCMOTOYNOPHbIX HACOCOB.

2.2.0.18. MMepenvBaHmne KMCNOTbl U LLENOYM B BAHHbI PyYHbIM CMNOCOOOM [OMYCKAETCH B UCKITIOYUTENBHbIX CyYasX TOMbKO C MOMOLLbIO
cnewmanbHbIx Npyucnocobnexuii, obecneumsatoLLmx 6e30nNacHyo YCTaHOBKY OyThbinu, NpeaynpexaatoLwmx pacnneckvBaHue XMaKkocTu u
yCTpaHﬂIOLLl,I/IX BblAeneHne napos.



2.2.0.19. PacTBop anekTponuTta nepeg gobaBneHneM LUenoyy B BaHHY OKCUMAMPOBaHWUS OOMMKeH bbiTh oxnaxgeH oo t< 100 °C, pacnnas - oo
oTBEpAEBaHus.

2.2.0.20. [Ansa npenynpexaeHns Belbpoca pacTBopa 13 BaHH OKCMAMPOBAHWUSA BO BPeMS KOPPEKTUPOBKM pacTBOPOB M HaMOMNHEHWS BaHH JOMMKHbI
NPUMEHATLCS CneumnanbHble npyucnocobneruns (nepdoprpoBaHHble Beapa AMs pacTBOPEHWs LWenoyn, Tpyoku Ans nogaym ropsiyeit Boabl,
poxofsiuve A0 AHA BaHH).

2.2.0.21. Mpurotoenas 60podTOpua-BOAOPOAH bI ANEKTPONUT, BO U30EXaHMe BbINNeCckMBaHWa pacTBopa HeobxoanmMo AobaBnsATh B BaHHY (C
BOASAHbLIM oxnaxaeHnem!) BOpHYIo KUCMOTY, a 3aTeM HeBGOMbLUMMY NOPLUUSAMU - KapbOHaT CBMHLIA, CMELLaHHBIA C BOOOW (B BUOE KalUULbl);
€MKOCTb BaHHbI JOMKHa ObITb B TpY - YeTbIpe pasa 6onblue paccuMTaHHoro obbema 6opodTopua-BOAOPOAHON KACNOTHI.

2.2.0.22. [ yMeHbLUEeHWS BO3AENCTBUS HAa PabOTHMKOB BblAENEHWI BpeaHbIX NapoB Creayer:

- B pacTBOpbI AN TpaBneHns BBOAWTL NeHoobpasoBaTenu Unu HIMBUTOPLI TPaBMeHUS;

- B 3N1EKTPONUTbI XPOMUPOBAHWSA BBOAUTL A0OaBKM NMOBEPXHOCTHO-aKTUBHBIX BellecTB ([1AB).

2.2.0.23. Ha y4acTkax paboT, rae NpuMeHsieTcst a3oTHas KUCIOTa, He JOIMKHO 6 biTb FOpPHOYMX BELLECTB, MaTepuarioB U OTXOO0B (CTPYXKKM, OMUIOK
N T.M).

2.2.0.24. Mo okoHYaHWUn paboTbl BCE NPMUCNOCOBNEHUSI U MHCTPYMEHTbI AOMKHbI ObITb NPOMBITHI M 06E3BPEXEHBI.
2.2.0.25. CnvB aneKTponuToB, pacTBOPOB U BOAbI U3 BaHH [OJHKEH MPOBOAUTLCS 3aKpbITbiM cnocobom. Mpn 3TOM JoMmkHbI ObITb NCKIMOYEHbI
BO3MOXHOCTM CMELLEHNS B KaHANM3aLMOHHON CETU BeLLecTB, 06pasytoLLmx NpM 3TOM TOKCUYHbIE rasbl, Napbl Ny NAOTHLIE OCaAKW, a Takke

CamMOoBO3ropaHunsa 1 B3pbiBa Npu cMeLleHnn ¢ BOZOWN nnn OpyrmMmn xmmMmnyeckumu seLliecTteamu.

2.2.0.26. OnekTponuTbl, pacTBOpbI, BOAa 1 apyrue XXuakocTtu nepen CnyckomMm nx U3 BaHH B kKaHanusauuko OOJDKHbI CAaMOTEKOM MocTynaTtb B
creumnanbHble OTCTOMHUKN UM OYUCTHbIE COOpYyXeHunsa anda NpoxoXXaeHua COOTBeTCTByIOLIJ,eVI OYNUCTKHN.

2.2.0.27. OTpaboTaHHble 3NeKTPONUTLI Nepes CMycKOM B CTOYHbIE BOAbI AOMMKHbI ObiTb HENTpanu3oBaHsbl. LLnam, cogepxalumii TOKCUYHbIE
BeLLEeCTBa, AOKEH noaeepraTbest 06e3spexuBaHuto. [MonHoTa HelTpanuaaummn n o6esspexnBaHmnst JomkHa BbITb NoATBepXOeHa pesynbTaTamu
aHanuaa.

2.3. Tpe60BaHUA K Te XHOMOrMYe CKUM MpoLieccaM NoAroToBKU NOBe PXHOCTU U3AeNuii nepen HaHe CE HUEM Me TanmnonoKpbITMMI

1 2

2.3.1. OuncTKa U3aenuit MexaHuye ckKUM cnoco6om ' ¢ npuMeHeHMeM aGpa3mBHLIX MaTe puanos

1 MexaHnyeckue cnocobbl ouncTm:

- Apo6eMeTHbIN (aGpa3uB NnopaeTcs Ha AeTanb C NOMOLbLIO Lie HTPOGEeXKHOro koneca);

- Apo6e- 1 necKOCTPYNHbIN (abpa3uB HanpaBrisie TCSl Ha NOBEPXHOCTL AeTanu cTpyei Bo3ayxa);
- rmapone cKOCTPYMHbIA (abpa3uB HanpaBnsieTCA Ha AeTanb CTPYe W XUAKOCTU);

- B rantoBOYHbIX 6apabaHax.

2 Metannuueckue (Apo6b, Necok, CTPYKKM), UCKYCCTBE HHbIE (KOPYHA, CTEKNSHHbIE WWAPWKM 1 Ap.), OPraHuyeckue (CKOpMyna opexos,
ONUINoK AepeBbeB TBe pAbIX NOPOA).

2.3.1.1. OuncTKa u3aenuim MexaHu4ye CKMM cnoco6oM AO0JKHa NPOBOAUTLCSA B U30JIMPOBAH HbIX MOMeE e HASIX, OCHaLLe HHbIX CUCTE MOW
NPUTOYHO-BbITAXXHOM BE HTUNALIMU C OMUCTKOM BO3gyxa U c60poM abpa3vBHbIX MaTe puanoB (Npu ruaporne cCKOCTPYMHOWU OUMCTKe
[OJMKHA ObITb NpeAycMOTPeHa cuctemMa c6opa u OUMCTKU BOAbI).

2.3.1.2. AGpa3uBHbIe MaTepuarnbl, NPUMEHsiIeMble B CYXOM BuAe, He06XoAMMO ounllaTth OT NpMMecel B cenapaTtopax.

2.3.1.3. Nyck ouncTHbIX Kamep (6apabaHoB) pomkeH 6bITb CONOKUPOBAH C MYCKOM BbITSDKHbIX B€ HTUNSILMOHHbLIX YCTAHOBOK, NpUYeM
BeHTUIIALIMOHHbIE YCTAaHOBM AOJMKHbI BKIOYaTLCA C ONEpPeXeHUeM, a BbIKNoYaTbCsl - C OTCTaBaHUE M.

2.3.1.4. 3arpy3ka 1 Bo3BpaT Apo6M B OYMCTHbIE KamMe pbl AOMKHbI ObITb M€ XaHM3UPOBaHbI.
2.3.1.5. 3arpy3ka 1 Bbirpyska getanei B kame pbl U 6apabaHbl 4OMKHbI ObITb MeXaHU3UPOBaHbI.

2.3.1.6. lasbl ANA pyKk B Kamepe 3aKpbITOro TMNa He AOMKHbI UMEeTb OTKPbITbIX MPOCTPAHCTB, Yepe3 KOTopble LWYM MOXeT NPOHUKHYTL B
nomMelyeHue. Heo6xoanMmMo, YToObI ANacTMyHbIE NepYaTKM U HAPYKaBHUKWU B Na3ax AnA pyK 6binu BbINOSHE HbI Kak O4HO Leroe.

2.3.1.7. BennunHa rpaHyn MeTannuye ckoro necka fosnkHa 6bimb meHee 100 MKM.

2.3.1.8. 'mgpoMoHuTOp AOMKeH ObITb 3aKpenneH Ha WapoBow uande UnM HageXHo NnoABeleH Ha cneLuuanbHOM KPOHLWITE HEe U
CHabxeH amopTu3aTopom otaauu. Mpu BbICOKUX AaBReHUAX rMAPOMOHUTOP AOMKEH ObITb 3aKpenneH Ha cneuuansLHON cTolke,
obecneunBatole 6e3onacHoe ynpaBneHne um.

2.3.1.9. CxkaTblil Bo3Ayx nepes BBOAOM B OYUCTHbIe KaMepbl AOMMKEH NPONYyCcKaTbCA Yepe3 MacrnoBoA0OTAE NNTENb.

2.3.1.10. Be HIMNALUOHHbIE CMCTEMbI M3 OYUCTHLIX Kamep Heo6xoAMMO ne puoanYe CKM oYULLATL NO pa3paboTaHHOMY rpaduKy.

2.3.1.11. OumwaTts geTanu crnefyeT TONbKO NPU BKIIOYE HHOW BbITSDKHON Be HTUNALUU, 060pyAOBaHHOM HaZeXHOWU cucTe MoM
OJIOKMPOBKU.

2.3.1.12. NopsaApokK yknagku AeTanei Ha TPAHCNOPTHOE CPeACTBO ApobGeMe THOro o60pyaoBaHUA AOMKEH ObITb YCTaHOBNEH B
Te XHMYe CKOW AOKYMEHTaLMM Ha AaHHbIN Te XHONOrnye CKum npouecc.

2.3.1.13. 3arpyska, yknagka u cbeM geTanein Ha O4YMCTHOM 060pyaoBaHUU OOIMKHbI MPOBOAUTLCH NPU OTKIIOYE HHOW nogaye abpa3unBa
B pabo4ee NpocTpaHCTBO Kamep u 6apabaHoB.

2.3.1.14. MpumeHsie mas Tapa Ansa geTaneun, cnocob ee 3arpy3ku U yCTaHOBKM Ha paboune cTonbl, a Takke KpenneHue aertanen pasHown
Maccbl AOMKHbI 6bITb OroBopeHbl B TeXHUYe CKOW JOKYMe HTauuum.

2.3.1.15. He ponyckaeTcs usBnevyeHne abpasnea U3 getanemn nocrie UX OUMCTKU CTPyel cxxaToro Bosayxa.



23.1.16. YnpaBnaTtb connom (nMcToneTomM) Npy oYncTKe AeTanen crenyeTt BHe paboyero npoctpaHcTBa kamepbl. Onepartop
rMAPOOUUCTKM AOMMKEH HAXOAUTLCA Ha cneLunanbHO 060pyA0BaHHOM CTaLlMOHAPHOW NroLaake.

2.3.1.17. BonbluKe Kamepbl AJsl OYMCTKU KPYMHbIX U3AeNMA [OMMKHbI ObITb CHabXe Hbl MeXaHW4ye CKUMU npucnoco6neHMsAMu ans
nepeMeLleHUs U3aenun B Kamepe. YnpaBreHue npucnoco6sie HUSIMU JOJMKHO GbITb MeXaHU3MPOBaHO.

2.3.1.18. Ounwats getanu crnegyeT B NIIOTHO 3aKpbITbIX Kamepax U 6apabaHax.

2.3.1.19. Nynbna gomkHa 6bITL NogorpeTa o 20 -30 °C.

2.3.1.20. MNMpu ruppone cCKOCTPYNHOM OYMCTKE COAEPXKaHWE Necka B BOAE He AOKHO npeBbiwaTtb 50 ma c. %
2.3.1.21. MNMecok, nogaBaeMbI B ruaporne CKOCTPYWHbIe YCTaHOBKWU, HE AOIMKEH coAepxaTb chpakumm Huxke 100 MKM.

2.3.1.22. fletanu, nomeleHHbIe ANSl O4YUCTKU B rmaponeckoo4 MUCTHYI KaMepy, AOJIXKHbI ObITb HageX HO 3aKpenneHbl cneynanbHbIMU
anCHOCOG.ﬂeHVIHMVI, YKa3aHHbIMU B Te XHOmoru4ye ckon AOKYMeHTauunu.

2.3.1.23. lNMpwu paboTe rmMaponeCKOOUYUCTH bIX Kamep paboTHMK AOKeH HAXOAUTLCS Ha e peBAHHOW pelleTke BHe KaMe pbl.

2.3.1.24. 3arpyxaTtb, yknagbiBaTb 1 CHUMaTb AeTanu cneayeT nNpyu UCNpaBHOW GNTIOKUPOBKe, UCKIKoUatoLe i noaayy nynbnbl (CMecu
necka u BoAbl) B O4MCTHYIO KaMe py.

2.3.1.25. [laBneHue cxaToro Bo3gyxa B CMecUTeNsix abpa3uBa ¢ HarHeTateibHOW CMCTE MOM NOAAYM K connam, a Takke BOAAHOW CTpyU
npv rmapooyYncTke, He AOJNKHO npeBbiwaTs 0,6 MIMa.

2.3.1.26. Ounctka petanen py4yHbiIM MeXaHM3UPOBaHHLIM MHCTPYMEHTOM C abpa3nBHbLIMU KPYyramMmu B OYMCTHbIX KaMe pax He
[onyckaeTcs.

2.3.1.27. Ounwats getanu cnegyeT abpasvMBHbIMU MaTe puanamMmm, yka3aHHbIMU B Te XHOJOrM4e CKOW JOKyMe HTauuu.

2.3.1.28. 3arpy3ka 1 Bo3Bpar abpa3uBa B ycTaHOBKaXx Ans apo6e- u ruaporne CKOCTPYWHOW OYUCTKU, BKIOYE HUE U BhIKITHOYe HUe
nogauu cxatoro Bo3ayxa, necka U nynbnbl AOMKHbI GbITb MeXaHU3UPOBaHbI.

2.3.1.29. NMpumeHeHMe cyxoro KBapLieBOro necka Ay O4MCTKM feTanen He gonyckaeTcs.

2.3.1.30. Mexay nepcoHanom kame pbi rMAPOOYMCTKN U HACOCHOM CTaHLMU AOJKHa ObITb YCTaHOBIEHA ABYXCTOPOHHSAS CBA3b ANA
cornacoBaHHbIX AeMCTBUN.

2.3.1.31. Ounwats Kamepbl OT OTPaboTaHHOW NyNbMbl criegyeT NepekaYyMBas ee B cneLuanbHble OTCTOMHUKA U cOpacbiBasi CTOYHbIE
BOAbI B KAHANM3auuto.

2.3.1.32. Ounctka Kamepbl OT 0CaAKOB AOJKHA ObITb MeXaHU3MpoBaHa.
2.3.2. OuncTka Ha WwnncoBanbLHO-NONUPOBanbHbIX U KpaLe BanbHbIX CTaHKax

2.3.2.1. OuncTtka getanen wnucoBaHne M, NONIMPOBaAHUEM U KpaLie BaHME M [OMKHA BbINOJHATLCA cornacHo NMpaBunam no oxpaHe
TpyAa npu xonoaHon o6paboTke MeTannos.

2.3.2.2. MNonupoBanbHbie U WwnudoBanbHble CTaHKU AOMKHbI ObITb 060PYyAOBaHbI 3aLWMTHLIMM IKPAHaMM U Me CTHbIMU OTCOCaMMu,
cﬁnOKMpOBaHHbIMM C MeXaHU3MOM nycCKa CTaHKa.

2.3.2.3. He ponyckaeTcs NpUMeHeHWe CeKLUOHHBIX U3 pa3HbIX MaTe puanoB NONMpPoBarnbHbIX KPYroB.
2.3.2.4. YcTaHaBnNMBaTh M noApe3aTb MaTe pyaTtbie NONMpPoBanbHble KPYri AOMKHbI CMeLuanbHO Ha3Hauye HHble PaGoTHUKMY.
2.3.2.5. MpaBKy 1 noape 3Ky KanpoHOBLIX e TOK He06X0AUMO BeCTN TOMbLKO Ha 06AUPOYHOM CTaHKe.

2.3.2.6. LieHTPOBKY BOMMOYHBIX U WKTbLIX MaTepyaTbiX KPYroB crieAyeT NPOBOAUTL MeXaHM3MPOBaHHbLIM CNIOCOGOM Ha cneLuanbHbIX
CTaHKax, 060pyAO0BaHHbIX YKPLITUEM U MeCTHOWN BbITSDKHON Be HTUNAUUE .

2.3.2.7. NonupoBaTtb n3penusi U3 antoMUHNE BbIX U TMTAHOBLIX CMNaBoB crieAyeT Ha NONMPOBaribHbIX CTaHKax, 060pyA0BaHHbIX
MeCTHbIMU OTCOCaMMU.

2.3.2.8. o Hayana KpaueBaHUsA He06X0AMMO NPOBEPUTbL HaAEeKHOCTb KpenneHus LWeToK, «epLue» U KOXyXOB.
2.3.2.9. Pa6oTaTb Ha KpaLleBanbHOM CTaHKe criegyeT TOfIbKO B 3aLMTHbIX OYKaX.

2.3.2.10. MNMpu KpaueBaHMM MOKPbIM CNOCOGOM HEAONMYCTUMbI B YCTPONCTBE ANSi CMavyMBaHUA AeTaneun pa3dpbi3ruBaHue pactsopa u
nonagaHue ero Ha paboTHuKa.

2.3.2.11. Cyxoe KkpaueBaHue He06X0AMMO BeCTU NOA BbITAXKKON, AN Yero KpaueBa NbHble KpPYrv creayeT 3akntoyaTs B
BEHTUNALMOHHBbIE KOXYXW.

2.3.2.12. MNMpwm KkpaueBaHUM He06XO0AMMO UCMONb30BaTh CneLuuanbHble [ie PXKaBKWU, yCTPaHsoLWMe CONPUKOCHOBEHME PYK paboTHMKa C
KpaLie BanbHOM LeTKOM, 0COB6eHHO nNpy 06paboTke MeNKUX U TPYAHO yAe pXKMBaeMbIX AeTanewn.

2.3.2.13. LinudoBaTth  nonupoBaTtb U3aenusi U3 MarHue Bbix CNNaBoB cneAyeT B crneuuarnbHO NpegHa3Haye HHbIX Ans 3Toro
oTAeNbHbIX U30IMPOBaHHbIX NOMe Le HUsIX. Ha npon3BoACTBe HHbIX yYacTkax 06paboTku usaenuin s MarHue Bbix CnnaBoB He
ponyckaeTcs o6paboTka AeTanen U3 Yye pHbIX MeTanmnoBs.

2.3.2.14. Bce nocTynatowume Ha wnudoBaHMe U NonMpoBaHue M3[enus us MarHme Bbix CMiaBoB AO0KHbI ObiTb 0CBOGOXAEHbI OT
KapKacoB M3 Ye pPHbIX MeTansnos.

2.3.2.15. AGpa3uBHbIA MaTe puan, NnpeaHa3HayYe HHbIW AN Hakne Mku Ha e TPOBbIE KPYru, He JOJMKEeH coAepXaTb YacTul, Xxene3a.
KauyecTtBO MaTe puana AOMKHO KOHTPONUPOBATLCS NO MHCTPYKL UM NpeanpUATUA.

2.3.2.16. NMpu mokpom wnudoBaHMM MarHme BbiX CrslaBoOB He06X0ANMO NPUMEHSATL B KayeCTBE YBIAXHUTE A MAcro UM MacnsHyo
cMecb, CBO6OAHbIE OT MMHEPanbHLIX KUCHOT, C TeMNnepaTypon Benbiwku = 150 °C, B KonnyectBe, AOCTAaTOYHOM ANl CMa4ynBaHUA
Bcel obpasylouieics nbinu.



2.3.2.17. MNMpwu ncnonb3oBaHMn BoAbl BO BpeMsA WnndoBaHus ee cneayeT noAaBatb B 60MbLIOM KOnu4yecTBe, YTOGbI BCS Nbib
CMbIBanacb 1 noctynana BMecTe C BOAON B COOTBE TCTBYIOLLMI Nbiienpue MHUK. CucTeMa noaaym BoAbl AOMkKHa 6biTb cONokupoBaHa
C MYCKOM CTaHKa, B cllyyae npekpalieHUsi NoCTymnrne HUA BoAbl B He06X0AMMOM KOnMYyeCcTBe CTaHOK AOIMKEH a BTOMaTnye Cku
BblKNto4aTbcA. HakannuBae MbI Npu ocaxaeHUU LWam AOMKEH CUCTE MaTUye CKU YAANATLCS U3 OTCTOMHOM Kame pbl U CXKUraTbCs Ha
cneuuanbHO OTBEAEHHON NnoLjaaKe Mo CornacoBaHUIO C MeCTHOM noxapHou oxpaHoi. MopaaoK OUMCTKM OTCTOMHMKA OT Wnama
AOMKeH 6bITb OroBOpPeH B MHCTPYKLUUM, YTBE PXAEHHOW B YCTAaHOBIIE HHOM NopsiaKe.

2.3.3. Ounctka B ranToBo4HbIx 6apabaHax

2.3.3.1. YpoBHM WIyMa npwu rantoBke Ha pabo4ymMx mMecTax He AOMKHbI NpeBbIaTh BENUYUH, ycTaHoBMNeHHbix FOCT 12.1.003 wn 'H
2.2.4/2.18.562.

2.3.3.2. NomeweHMe, B KOTOPOM yCTaHOBIEHbl FaNTOBOYHbIe 6apabaHbl, cneayeT o6opyaoBaTh o6uen BbITSHKHOW Be HTUNsiuMe u, a
camu 6apabaHbl - MeCTHLIMU OTCOCaMMU.

2.3.3.3. [Ins CHMXXe HUS1 YPOBHS LyMa ranToBoYHble 6apabaHbl 40MKHbI 6bITb 06MMLO0BaHbI 3BYKOM3ONUPYIOWMMM U LW YMOrMNyLWALWUMM
MaTe puanamu.

2.3.3.4. 3arpyxeHHble U3aenus n abpasvBHble MaTe puanbl AOMKHbI 3aHMMaTL = 80 % o06bema ranToBoYHoro 6apabaHa, npuyem
o06beM, 3aHMMaeMblii abpa3nBoM, Kak NpaBUIo, AOMKeH GbITL B ABa pa3a Gonblue 06beMa, 3aHMMae Moro geTansimu.

2.3.3.5. Temnepartypa geTanei, NocTynarolMx B ranTtoBoYHble 6apabaHbl, AomkHa ObiTb < 45 °C.
2.3.3.6. CkopocTb (YacToTa) Bpalle HUsl rariToBOYHbIX 6apabaHoB AoImKHA ObITb yka3aHa B Te XHONIOrMYe CKOM AOKYMe HTauum.

2.3.3.7. [Ins CHWXXe HUS1 UNU YCTPaHe HUA LyMa ranToBKy criegyeT NPOU3BOAUTL B NNOTHO 3aKpbiBatowmxcsi 6apabaHax unu B
6apabaHax, noMeLUe HHbIX B BaHHY C paCTBOPOM LLETOY4HbIX CONe.

2.3.4. YnbTpa3sByKoBasi O4MCTKA

2.3.4.1. Npwu opraHnsaummn n BbINOSIHE HUM PaboT NO yNbLTPa3BYKOBOW OYMCTKE AeTanei Heo6XoAMMo BbINONHATL Tpe6oBaHna FOCT
12.1.001, TOCT 12.2.51, FOCT 12.4.077 n CanluH 2.2.4/2.1.8.582.

2.3.4.2. YnbTpa3ByKoBble YCTAaHOBKU ANsi OYUCTKM AeTarei AO0MKHbI O6biTb YCTAHOBMNEHbI B U30SIMPOBAaHHbLIX NMOME e HUAX UMK 3aKpbITbl
cneuuvanbHbIMU pasABUXHBIMU YKPbITUAMW.

2.3.4.3. YnbTpa3ByKOBbIle reHe paTtopbl AOJTKHbI OTBeYaTb Tpeb6oBaHuam MOCT 12.2.007.10 u FOCT 12.1.001 .

2.3.4.4. Npu paboTe ynbTpa3ByKOBbIX YCTAHOBOK AOIMKEH ObITb UCKITHOYEH HeNoCcpeACTBE HHbIW KOHTaKT pa6oTHMKOB ¢ paboyen
XUAKOCTbLI0, YNbTPAa3BYKOBbIM MHCTPYMEHTOM U o6pabaTbiBae MbIMU AeTansimMu.

2.3.4.5. MNomelleHUA, rae yCTaHOBIE HbI YNbTPa3BYKOBbIE€ YCTAHOBKM, AOMKHbI 6bITb 060pyAOBaHbI 06Lie 06MeHHOW Be HTunsuue i.
BaHHbI Ansa o6e3xupuBaHuA getanemn ynsTpasBykoM A0MKHbI ObITb 060pyAOBaHbI Me CTHOM BbITAXXHON Be HTUNALUe I.

2.3.4.6. YcTaHOBKM ANA yNbTpa3BYKOBOW OYUCTKM AeTaneu AOMKHbI 6biTb 060pyaAoBaHblI NOALE MHO-TPAHCMOPTHLIMUY YCTPOMCTBaMu
KOHBE ie PHOrO TUNa, NO3BONSAIWMMIM MeXaHU3MpoBaTb BCe onepauum npouecca 6e3 yyactma paboTHuka. 3arpyska geTtanem Ha 3T
YCTPOWMCTBa M pa3rpyska AOJKHbI MPOBOAUTLCA BHE NOMeLLE HUSA, FAe YCTaHOBIeHa ynbTpa3BykoBas yCTaHOBKa.

2.3.4.7. Bce onepauuu, cBA3aHHble ¢ paGoTON NPU OTKPbITLIX 3BYKOU3ONMPYHOLLMX KpPbILWKaX U ABepPKax, AOMKHbI Be CTUCh NPU
BbIKIIH04€ HHbIX UCTOYHMKaX Kone6aHui. B ncknountenbHbIX cnyyasix, Koraa Bbikoye HMe npeobpasoBatens npu pa6ote ¢
YyNbLTPa3BYKOBLIMU BaHHaMM HeXernaTtesnbHO, AeTanu Heo6XoAMMO norpyxartb B BaHHY B ceTke Unu B ne pcgopupoBaHHbIX BaHHOYKaX,
CHabXeHHbIX py4ykamu c BVI6p0I/I30l1VIpleu.WIMVI NOKPbITUAMMU. CeTkn n PY4YKM BaHHO4YEK He OOJIKHbl UMeTb »KeCTKOW CBA3N.

2.3.4.8. PaboTallwime Ha ynbTpa3BYKOBbIX YCTaHOBKAaX AJisl OYMCTKU AeTanemn [OMKHbI 6bITb 06ecne4yeHbl cpeAcTBamMu
MHANBMAYaNbHOM 3aliMTbl OPraHOB Cryxa, PyK U rnas.

2.3.5. OuncTtka opraHm4ye CKUMU pacTBOpUTE NISIMU

2.3.5.1. MNpu ouncTke opraHMy4e CKUMU PacTBOPUTENAMMU He06X0AUMO BLINONHATL crieaylolme Tpe 6o0BaHUA:
- paboTaTb B OTAENIbHOM NMOMeELLEHUU C NPUTOYHO-B bITA)XXKHOM Be HTUNSALMEN U CpeAcTBaMU NoXapoTyLle HUS;
- NPOBOAUTL €€ MeXaHM3UPOBaHHbIM CNOCOGOM;

= NP OYNCTKE BPYHHYHO NPOMbIBaTb AeTasnin noXxapoonaCcHbIMU OopraHn4e CKUMu pactBoputensmMmum B cneunanbHbIX Lun(ad)ax n3
Heropro4yumx marte puanoB, BHYTPU KOTOPbIX AOJDKHbI ObITb yCTaHOBIEeHbl MeTasyinie CKkue BaHHbl UJTN CTOJIbl U3 LiBE THbIX MeTanJioB C
Be HTUNALUUOHHbIMU OTCOCaMU B BerHeVI Yyactm mKad)a, Haa 60pTaMVI BaHH unu ctona. Kopnyca BaHH AOIMKHbI ObITb HafeXHO
3a3emneHbl. Heo6xoammo NMPUMEHATb pacTBOpPUTESIM C aHTUCTaTU4e CKUMU NpucagkamMmu. anI O4YUCTKe npompKoﬁ BPY4HyIO crnenyeTt
NPUMEeHATb XnOﬂ‘-IaTOGyMa)KHbIe MaTe puanbl, He CHOCOGCTBy}OLI.IMe HaKon/e HU0 ctatTnye CKoro aneKrpmnyecrTea. O‘WICTKy B
XJTIOpUpoOBaHHbIX yrieBogopoaax Heobxoaumo BecTu B repMmeTmM3npoBaHHbIX yCTaHOBKaX.

2.3.5.2. Ha BbITshDKHOM Be HTUIISILMOHHOM cucTeMe crneayeT NpeAycMoTpeTb YCTaHOBKY yrOBUTe el NapoB OpraHm4e CKUx
pacTBOpuUTENEN.

2.3.5.3. MOTOpI:I U BEHTUNATOPbI OO0JIXKHbI ObITb BO B3p biBO3awuuie HHOM UCMNOJTHE HUMN N YCTaHOBIEHbl BHe pa60qero nomMelugeHUA.

2.3.5.4. He ponyckaeTcsi nonb30oBaTbCA 3NeKTPOHarpe BatefibHbIMM NPMGoOpamMm Ha y4acTkax OYMCTKM OpraHMye CKUMU
pacTBOpUTENSIMU, a TaKke NPOBOAUTL PaboTbl C BO3MOXHBLIM UCKpPE HUe M.

2.3.5.5. Yncmts 1 peMOHTMpPOBaTL 060pyAOBaHUE C OCTaTKaMu OpraHMye CKUX pacTBopuTene Heo6xoaUMO nocre NPoAyBKU
BO3AYyXOM MK NapoM A0 NOJSIHOrO yAaneHUs napoB pacTBopuTenei. Npy npoayBke AOMKHbI GbiTb BKIOYE Hbl B HTUNALMOHHbIE
YCTPONCTBa, NpeAoTBpallatolme 3arpsisHeHue Bo3gyxa NoMelle HUsi NapamMuy opraHMye CKux pactBopuTtenen.

2.3.5.6. I'on(apoonacuble opraHu4eckue pacTtBopuTesniM Ha y4aCcTKke OYMUCTKU Heobxoaumo XpaHUTb TOJNIbKO B Konu4yectBax ,
npeanycMoTpe HHbIX Te XHONorun4ye ckom noxymeHTauMeﬁ.

2.3.5.7. EMKocT1 Ansi xpaHe HUSA opraHMye CKMX pacTBopUTe el AOMKHbI U3roTaBNMBaTLCSA U NPUMEHATLCA B COOTBE TCTBUU C
Tpe6oBaHuaMuM MNpaBun yctponcTea n 6e3onacHom aKkcnnyaTtauum cocyaos, paboTarowmx noa AaBneHue M, a Takke lNpasun noxapHown
6e3onacHocTu.



2.3.5.8. HegonycmMbI CNMBHO-HanNUBHbIE OMNepaLunu CoO CKOPOCTbLIO ABUXe HUA 6eH3MHa B TpybonpoBoge >0 ,1 m/c.
2.3.5.9. Npu paboTe c 6€H3IMHOM OTKpPbITble YacTu Tena U rnasa paboTHMKOB AOJIKHbI ObITb 3awMLLeHbl OT NONafAaHUA pacTBOpUTe Nsi.

2.3.5.10. O6e3xuMpunBaTb AeTanu TPUXIIOPITUIIEHOM HE 06X0ANMO TOSIbLKO B re pMe TUYHbIX aBTOMaTU3npPOBaHHbIX UMK
MeXaHU3UPOBaHHbIX YCTAHOBKaX C BOASAHLIM OXNaXAeHUeM U Be HTUnsiume n.

2.3.5.11. KoHCTpyKLMSA yCTaHOBOK ANl OYMCTKU TPUXIOPITUIIE HOM AOIKHA UCKIoYaTh NonagaHue pacTBoputens B paboyee
nomelleHMe Bo BpeMsi paboTbl yCTaHOBOK M BbIFPy3Ku U3 HUX AeTanei. OuniiaTts yCTaHOBKU OT WWiNaMa Heo6xoamMo B cneuoaexae U
npommBorase.

2.3.5.12. MNepep oTnNpaBKOM Ha 3aBOACKOW CKNapj Tapy M3-noa TpMxnopatmneHa Heo6Xxo4MMo NONIHOCTbLH OYUCTUTD.

2.3.6. XuMmnueckas u 3neKTPOXMMMYE CKas ouMCTKa

2.3.6.1. insA Kaxaoro cnoco6a XMMuYe CKOM U 3re KTIPOXMMUYe CKOM OUYUCTKU AeTarnen u3s YepHbIX U LiBe THbIX MeTansioB AOMKHbI ObITb
cocTaBrneHbl cneuunanbHble MHCTPYKLMKU NO OXpaHe TpyAa.

2.3.6.2. Npu paboTe Ha BaHHe 3MneKTPONUTUYE CKOM OYUCTKM HEAOMYCTUMO MCKPOOOpa3oBaHNe OT KOPOTKOro 3aMbiKaHUA MOMCOB,
KOHTaKTMPOBaHUA NOABE COK CO LUTAHroM UK OT coyAape HUA cTanbHbIX AeTanen.

2.3.6.3. 3arpyxaTb U BbIrpyxartb AeTany U3 BaHHbl 351€ KTPONMUTUYE CKOM OYUCTKU HE OOXOAMMO NPU OTKIHOYE HHOM 311€ KTPONMUTaHUM.
2.3.6.4. MNpu pa6oTe BaHHbI 3N1EKTPONMTUYE CKOM OYUCTKU BO U36ekaHue B3pbiBa HEOGXO0AMMO NepuoamnYe CKM CHUMATbL NeHy C
rpeMy4sMM ra3om ¢ NoBe pPXHOCTU pacTBopa U NpegycMaTpuBaTh Mepbl, MCKNiovatolwme o6pa3oBaHne UCKPLI. YAansaTs neHy ¢
noBe pPXHOCTU pacTBopa He06Xxo4MMO NPMCNOCOGNEeHUsIMU U3 MeTannoB, CTOMKMX B paboyunx cpeaax.

2.3.6.5. OeTtanu, ynasuine Ha AHO BaHHbI 3neKTp0.I1VITVI'~IeCKOﬁ OYUCTKMU, crieQyeT n3BnekKatb cneuymanbHbIMU anCHOCOG.ﬂeHMHMM npu
OTKIMKO4Ye HHbIX 3J1eKTPU4Ye CKOM TOKe U HarpeBaTensax.

2.3.6.6. CocTaBnsAiTb U KOPPEKTUPOBATbL BaHHbI 351€KTPOJIMTUYE CKOM OYMCTKU HEe06XOAMMO PacTBOPOM KaycTuye CKOW coAbl U ApYrux
conewn, 3apaHee NPUroToBIieHHbIX B OTAENbHOM BaHHe. 3anosiHATL BaHHbI pacTBOpamu criefyeT HACOCOM UIMU 3aNTMBOYHbIMU
npucnocoGneHUAMM.

2.3.6.7. PasorpeBaTb 3acTbIBLUMIA KayCTUK HE06X0AMMO NapoM Yepe3 3MeeBUK, MOTPYKEeHHbIN B Maccy.

2.3.6.8. PaboTaTh C Weno4YyHbIMM pacTBoOpamu criegyeT B NpeAoXpaHUTENbHbIX OYKax, B 3allUTHOM cnieuodexae u obyBu.

2.3.6.9. PaGoTaTh C pacTBOPOM BeHCKOW M3BECTU criedyeT B pe3MHOBLIX Nepyatkax, a NpoTMpaTtb AeTanu Cyxoi Be HCKOM U3BeCTbHo -
TONbLKO C NPMMEeHeHUeM CpeACTB 3alUTbl OPraHOB AbIXaHUA.

2.3.7. TpaBneHue YepHbIX U LiBE THIX MeTannos

2.3.7.1. TexHonornyeckue npoLecchbl TpaBreHUA AeTanemn U3 YepHbIX U LiIBE THbIX MeTannoB u o6opyaoBaHue Ans TPaBUNbHbIX
onepauuit 4OMKHbI GbITb MeXaHU3MPOBaHbI U aBTOMaTM3upoBaHbl. Ecnu He ocylle cTBMMa nonHas aBTomatm3auus, To 3anoHATbL
TpaBunbHble BaHHbI KNCNOTOW HEO6X0AUMO C UCNONIb30BaHUEM 3aNMBOYHbIX NPUCMNOCOGNEHNUNA, a 3arpyXaTb U BbIrpyXaTtb TsXenble U
KpynHora6apuTHble AeTanu - NocpeAcTBOM NOAbLE MHO-TPAHCMOPTHLIX MEXaHU3MOB U NPUCNOCOGe HUNA.

2.3.7.2. NocnepoBaTe IbHOCTL NPUrOTOBIIE HUSI PaCTBOPOB AN TPaBIe HUs:

Ye pHbIX MeTarnmnoB - 3afnofiIHeHWe BaHH XONoAHOM BoAoM, Ao6aBneHue CONsHOM, 3aTeM Ce PHOW KUCHOThI;

MeAu U NaTyHu - 3anofiIHeHMe BaHH XOJNI0QHOW BOAOW, Ao6GaBneHWe (nocnegoBaTe sibHO) CONSIHOW, a30THOM U Ce PHOM KUCHNOT;

TMTaHa U ero CNNaBoOB - 3aMnoJfIHeHMEe BaHH XOJNI0O4HOW BOAOW, AoGaBneHUe NiaBUKOBOM, 3aTeM a30THOWM KUCHOThI.

KucnoTbl B BoAy BNMBalOT TOHKOM CTpyeu Npwu TwjaTeibHOM e peMe lLMBaHUM.

2.3.7.3. TpaBunbHbIe BaHHbI C KUCNOTaMu criegyeT ycTaHaBNMUBaTh TaK, YTOObl Be pxHMe 6opTa HAXOAUINUCHL Ha paccTosiHum 1 M ot
nona, a paboTHMKam He NPUXOAUNOCH HarMbaTbCsl HaA BaHHAMM NpU 3arpyske U BbIrpyske geTtaneu.

2.3.7.4. Npu moHTaxXe AeTanein Ha Npucnoco6rneHUs, NoABe LWMBaHUU U KpeNfie HUM UX Ha LUTaHMM OOMKHA ObITb UCKITOYEe Ha
BO3MOXHOCTb NageHus AeTanen B TpaBUIbHylo BaHHy. He gonyckaeTcsi npoBe psATh KpenneHue AeTarnei Ha noaBeckax, BCTPAXMBast
UX Hag BaHHOW.

2.3.7.5. MNoaBecHble npucnoco6neHUs (noasecku, KOP3UHbLI U AP.) AOMKHbI 6bITb NPOYHbI U YAOGHbLI, U3rOTOBMEHbI U3 KUCIIOTO- U
Le loYe CTOMKOro mare puana.

2.3.7.6. OeTtanu, o6e3xupeHHble B TPUXIIOP3TUIIeHe, Nepe NorpyXeHneM B Kpernkue LeriouM U MUHe panbHbie KUCIOTbl AOJIKHbI
6bITb NpeaBapUTENIbHO NPOMbITHI B BoAe BO u3bexaHne o6pa3oBaHUsi CaMOBOCHMIaMe HAKOLLE FOCsl MOHOXITOp3aTUNeHa.

2.3.7.7. Bce usgenus, noanexaiwme TpaBneHU0, AOMKHbI GbiTb NpeABapuTe IbHO NPOCYLUEHbI.

2.3.7.8. anI ANEeKTPOoJINTu4e CKOM cnocobe TPpaBJlie HUA Ye PHbIX U LBEeTHbIX MeTaJlJIOB He AoNyCKaeTCA 3arpyxatb, BbIrpyxaTb,
BCTpAXMBaTbL AeTanu, odnaTtb LUTaHrM U UCnpaBiifiTb KOHTaKTbl BO Bpe MA paGOTbI TPaBUJNbHbIX BaHH NPU BKINHO4Y€ HHOM
ANeKTponnTaHnu.

2.3.7.9. Pexxum TpaBneHUsi Ye pPHbIX U LiBe THbIX MeTanmnoB (oco6eHHO TeMnepaTypa pacTBopa M NPOAOMKUTE NEHOCTL Bbife PXKU
AeTanei B TpaBUIbHOW BaHHe) AOMKeH COOTBE TCTBOBaTb NPUHATOMN Te XHOSMOIMM.

2.3.7.10. Heponyctvm nogorpeB TpaBUIbHbIX PAaCTBOPOB C cepHou kucnotou Ao >80 °C, a c consHo W - Ao > 35 °C. MNpu TpaBneHun
Heo6XxoAMMO aBTOMaTU4eCKoe perynupoBaHue TeMnepaTypbl.

2.3.7.11. Npwu TpaBneHU YepHbIX U LIBE THbIX MeTaNfioB PaGOTHUK He AOJKEeH HAKITOHATLCS HaA TPABUIIbHOW BaHHOM.
2.3.7.12. Bce paboTbl No TpaBfneHUIo geTanemn us Ye pHbIX U LiBe THbIX MeTaslyioB AOJK Hbl BECTUCh C MPUMEHeHneM cpeAcTB

MHAUBUAYaNbHOM 3alUMTbl, Me CTHOW U 06Lue 06MeHHOW Be HTunsiuun. NMpu oTKoYe HUM Be HTUNALUKM pa6oTbl AOIKHbI ObITh
npekpate Hbl.



2.3.7.13. lMpu nonagaHUu KMCNOTbl UIU LLENI0OYM Ha OTKPbITYHO YacTb Tena Heo6XoAUMO He MeAle HHO OOGMbITL NopaxeHHble MecTa
BOAOM, a 3aTeM HeUTpanusoBaTtb AeCTBME:

KUCNOTbI - pacTBOPOM GMkap6oHaTa KanbuusA (coabl);
Leno4u - pacTBOPOM GOPHOM KACNOTHI.

2.3.7.14. Npn KOMOMHNPOBAHHOM, TMAPUAHOM U KUCIIOTHOM TPaBrie HUM 6e punnmeBbIX 6POH3 U cNNaBOB TUTaHa TPaBUNbHbIE BaHHbI
AOIMKHbI ObITb OrpaxaeHbl CO CTOPOHbI paboyero mecrta meTannMye CKUM LMTOM BbICOTOW 3 M OT YPOBHS Moria C OKHamMmu U3
HeGbloLerocs crekna.

2.3.7.15. PacTBOpbI ANA TPaBreHUS Ye pHbIX MeTanmnoB (yrne poAucTbIX cTanei) cregyeT NPUroTOBNSATL, BMUBAasA B XONOAHYyI0 Boay
TOHKOM CTPyeW cepHyo (MK ApYryto) KUCNOTY NpM TaTe NbHOM fNepeMe luMBaHuu. [ins ymeHblie HUA BbiAeneHUsi Boaopoaa u
BpeAHbIX ra3oB NpM TpaBneHUU aeTanein us YepHbIX MeTanoB 3e pkano TpaBUIbHbIX BaHH AOJMKHO GbITb NOKPLITO cneLuuanbHbIMU
npucagkamu (neHoobpasoBaTensiMu, MHIM6UTOopamu u Ap.). HegonycTMmo NpuMeHeHMe ce pHOW KUCMNOTbI, 3arpsi3He HHOMN
MbILWbAKOBUCTLIMU COE ANHE HUAMM.

2.3.7.16. TpaBneHne YepHbIX MeTanmnoB (HepxxaBe WX ctanemn) cneayeT NPOBOAUTL NPeUMYLLIe CTBE HHO 351e KTPONIUTUYE CKUM
cnoco6om. MNepea TpaBneHne M geTanen ¢ TONCTOM OKanMHOW He06X0AMMO pPa3pbIXNATL €e B ropsve i Kpenkom e noym.

2.3.7.17. NoaroTtoBUTe NbHbIE Pa6OTLI N0 XMMUYE CKOMY 06e3:KUPMBAHUIO U TPABMEHUIO LiBE THIX MeTansoB (aniMuH1e BbIX CNaBoB)
crieayeT NPOBOAUTL B TPABUIbHbIX BaHHAX, 060PpyAOBaHHbIX Me CTHOM BbITSXKHON Be HTUNSILUE W UMK B YKPbITUSIX TUNA BbITSXHBLIX
wkadoB. BaHHbI Ans TpaBne HUA aNOMUHUSA AOIMKHBI 6bITb 060pPYAOBaHbI KPbIlWKaMU, OTKPbIBaHUE U 3aKpbiBaHME KOTOPLIX AOKHO
6bITb MexaHu3upoBaHo. Nlpu MaccoBOM TpaBne HUM He 06XOAUMO NPUMEHSATbL Me XaHU3MPOBaHHbIE YCTAHOBKM - NOfyaBTOMaThl U
KOHBeMepbl.

2.3.7.18. Npu xumunyeckoit o6paboTke MarHUsl U ero CNIaBoB He 06X0AUMO CTPOro BLINOSHATL Tpe 60BaHMA NPOTUBOMNOXaPHOW
6e3onacHocTu. He aonyckaeTcs nonagaHue KOHLEHTPMPOBaAHHOW a30THOW KUCMOThI Ha U3 NUA U3 MarHus 1 ero cnnaeos. Ana
npeaynpexaeHUs 3aropaHus AeTanei U3 MarHme BbiX CNIaBoB He 06X0AUMO, YTOGbI KOHLIE HTPaLMs a30THOW KUCIOThI B TPaBUIIbHOM
BaHHe 6bina He 6onee 30 r/n. He paspeluaeTcs 3arpyxaTb U3fenusA U3 MarHMe BbIX CNMAaBOB B pacrsiaBreH Hble Lienoyu.
AnekTpoo6GopyaoBaHMe AOMKHO GbiTh BO B3PbLIBO3aLYMLLE HHOM MCMOSTHE HUN.

2.3.7.19. O6paboTKa BbICOKOOJIOBSHUCTbIX TMTAHOBLIX CMSIAaBOB B pacrnsiaBax Lwerio4yei, a Takkke CONPUKOCHOBEHUE TUTaHa U ero
cnnaBoB C AbIMsilLe a30THOW KUCIOTOM He AonycKae TCS.

2.3.7.20. NMpu xummnyeckon obpaboTke LBETHbIX MeTarnnoB (MarHMe BbiX U TMTAHOBbIX CNNaBOB) He AONyCKaeTCsl MCNOJNib30OBaHue
Te XHONOrnye CKom OCHacTKu (MoABe CKU, CETKU U T.N.) U3 ctanu. CtanbHbie NoABeCKU HE0B6XOAMMO M30NMPOBaTb NONIMME PHbIMU
Mare puanamm.

2.3.7.21. He ponyckaeTcs XpaHUTb KMCIOThbI U LLIeNIO4M B NOMeELUEeHUU, rae o6pabaTtbiBaloT U3genusi U3 MarHus U TMTaHa.

2.3.7.22. BeHMNALMSA OT BbITSKHBIX WKadhOB MW BaHH 4Ns TpaBfeHUs Meau U e e CnnaBoB AoJkHa o6GecneuynBaTtb yaaneHue oKCuaoB
a3o0Ta M Apyrux BpeaHbIX BbigeneHuit. TpaBneHne LBeTHbIX MeTanmnoB U3 Mea4u U ee CMaBoOB crieayeT BeCTU NpeuMylle CTBEHHO B
aBTOMaTM3MPOBaHHbIX U MeXaHU3UPOBaHHbLIX ycTaHOBKax. He gonycTMmo npumeHeHUe pasorpeTbiX TPABUIbHLIX PacCTBOPOB.

2.3.7.23. MNpu TpaBNeHUU TUTaHa U €ro CMNTaBOB COCTaBbl TPAaBUMbHLIX BaHH, Te MMNe PaTypHbIA PeXUM U BpeMsi Bbife PXXKUA [OIDKHbI
COOTBETCTBOBATL Te XHONOrMy4e CKOM UHCTPYKUMU. TpaBneHue B pacnraBe KaycTMKa C OKMCNUTE NIIMU Npu Temne paTtype > 470 °C
He0NyCTUMO U3-3a BO3MOXHOCTU 3aropaHusl TMTaHa B pacrsiaBe, B3pbiBa U pa3Gpbi3rMBaHus LWeNIOYHOro pacTBopa, oco6eHHO npu
o6paboTke TOHKUX NUCTOB. He AonyckaeTcsi CONPUKOCHOBEHWE TUTaHa U ero CNMaBoB C AbIMsle i a30THON kucnoTol. Mpu 3aropatum
TUTaHa B pacnnase LiefoyYn He06XoAUMO He MeAreHHO BhIKITHOUUTL BaHHY U BbIrPY3uTb AeTanu. [ins raiie HUsi ropsilero TMTaHa
crieayeT NPUMMeEHSITL CyXOil Ne CoK, AONIOMUTOBYIO Mbiflb, HEMEHHbIe OrHe TyLIMTEe NN, 3apske HHble NOPOLIKOBLIMM BelleCTBaMu, He
JonyckaeTCA NpMMeHeHWe BOAbl, YrieKUCMOThI, a30Ta. BbiTsxkHas Be HTMNALMSA OT BaHH TPaBMe HUsl TMTAHOBLIX CNMaBOB He [OIhKHa
BKJ1HOMATLCA B BbITSKHYIO CUCTEMY APYrUX arperaTtoB. AnekTpoo6opyaoBaHme AOMKHO GbiTb BO B3pbIBO3aLUMLLE HHOM UCTOSHE HUU.

2.3.8. AnekTpononupoBaHue

MNpu pa6oTe c anekTpononNupoBanbHbIMUA PpacTBOPaMn He06Xo0AMMO Bbl MONMHATL Te e Tpe6oBaHUA 6e3onacHOCTU TpyAa, YTO U Npu
TpaBneHUMU Ye pHbIX U LBe THbIX MeTannoB. [IpUMroToBnss pacTBOpbl ANs 35eKTPONONIMPOBaHuUsl, BHavyarne crnenyeT BBOAUTb
pocchopHyHO KMCINOTY, 3aTeM Ce PHYH. NeKTPOoNoNMpoBaHUe AOMKHO CONPOBOXAATLCA HeNpe pbIBHLIM NepeMeluMBaHUEM U
oxnaxaeHuem paboyero pactBopa. CMellMBaTh XJIOPHYHO KUCIOTY C APYTMMM KOMMOHEHTaMu criedyeT He 60MbLIMMU NOPLMSAMU NPU
WHTE HCUBHOM MepeMeLMBaHUM 3a 3alUTHLIM 3KpaHoM. Pa6oTaTtbk co cMecbio He0GXOAMMO B 3aLMTHOM oAeXAae U3 Pe3UHbI.
He,qonycmM KOHTaKT XHOPHOI;I KUCIOTbl C AepeBOM, 6akenuTom un APyruMmun opraHmye CKMMu BellecTBamMu.

2.4. HaHeceHMe MeTanoNOKPbLITUA 351 KIPOXMMMUYE CKUM CITIOCOGOM

2.4.1. Kucnble aneKTponutbl

2.4.1.1. MNpu pa6oTe C KUCNbLIMU INEKTPONMTAMU AOIMKHbI MPUME HATLCA NPUCMNOCOGNEeHUs U YCTPOMCTBA, YCTPAHSAIOWME KOHTaKT
pa6oTHUKA C NpUMeHsie MbIMU PacTBOpPaMu.

2.4.1.2. PeXXuMbl 351€ KTPUYE CKOrO TOKa, KNCITOTHOCTbL PacTBOpa, yPOBEHb INEKTPONUTa B BaHHaX, Te Mne paTypy aneKTponuTa,
NPOAOKMTE NIbHOCTL NpoLecca Heo6XoAMMO perynmpoBaTb NOCPeACTBOM creLuanbHbIX aBToMaThye CKUX YCTPOWUCTB.

2.4.1.3. NopBecHble Npucnoco6seHUsA A0MKHbI ObITb U3 KUCIIOTO- U  Lie JIOYe CTOMKOTrO MaTe puana u ucnbiTaHbl B YCTAHOBJIE HHOM
nopsake.

2.4.1.4. PaboTawlwme, ¢ KNCNbIMU 3NEKTPONUTa MU, HE AOJDKHbI O HOBPEMEHHO 06CIyXKnBaTb BaHHbl 06€3XXMPUBaHUS U TpaBUIbHbIE.
2.4.1.5. YncmTs WITaHrn, NoaBe CkU, MeAHble, LMHKOBbIE, HUKe Nie Bble U Apyrue aHoAbl He06X0AMMO B pe3UHOBLIX Me pyaTKax.

2.4.1.6. MepeAa Hayanom paboTbl HA BaHHAX HUKeNIMPOBaHUS PabOTHUKU AOMKHLI CMa3biBaTh PYKU U Apyrue He3alimiueHHble YacTm
Tena masbho - cMecbio 50 % naHonuHa u 50 % Ba3enuHa, a nocne pa6oTbl - NPOMbITb PYKU TeNIOA BOAOMW C MbIIOM U cMa3aTb UX
Ma3blo Mo yKasaHuIo Bpaya.

2.4.2. lLlenoyYHble 3neKTPONUTLI

2.4.2.1. Npwu paboTe c WeNoYHLIMUN INEeKTPONUTaMu (NyKe HUMU, LMHKOBAHUU U AP.) AOIMKHbI BbINOJIHATLCS TPe 60BaHus No
6e3onacHomy o6palle H1IO CO LesloYaMu U APYTMMU XMMUYEe CKUMU BeLlie CTBaMu.



2.4.2.2. lllenn 6opTOoBOro oTcoca He06xoA4MMO Nne puoanYe CKU NPoYMLLATL OT 3aCOpPeHUH LeNoYblo, 0OMbIBaTb G0pTa BaHHbI C
Lie IOYHbIMU 3MIeKTPONMTaMM U nos Bogon. Ha kaxaom yyactke Lexa A0JMKHbI 6bITb cocTaBreHbl rpadMKn 0UMCTKM GOPTOBbLIX
0TCOCOB, NPO(UNIAKTMYE CKOFrO OCMOTPA U pe MOHTa BaHH C e NIOYHbIMU 3feKTponuTamMu.

2.4.2.3. 3arpyxaTb U BbIrpyxaTb geTanu criegyeT Npu OTKIHOYEe HHOM 3NeKTpuyeckom Toke. B npomBHOM cnyyae Heo6xoaumo
cneauTb, YTOObI AeTanu He 3aMblKanv pa3HOMMeHHbIe nontoca. LLitaHrn gomkHbl 6bITb HaAEXHO U30NIMPOBaHbI OT KOpNyca BaHHbI CO
LWeNOYHbIM 31e KTPOSIUTOM.

2.4.3. UnaHucTtble aneKTponuThbl

2.4.3.1. TexHOnoru4yeckue npoLecchbl A4ns paboTbl C LMAHUCTLIMU 3N1eKTPONUTaAMU AOJIKHbI ObITb MeXaHU3MPOBaHbI UK
aBTOMaTM3MpPOBaHbI. B nCKkNIouMTe NbHLIX CryYasx 3anofHATL BaHHY LMAHUCTLIM 3/1€e KTPONITOM He 06X0AMMO NpU NOMOLLM
3aNMBOYHbIX NpUcNoco6ne HUNA.

2.4.3.2. BaHHbI € LMaHUCTLIMU 3ME€KTPONUTaMM1 AOIMKHbI ObITb 060pPYAOBaHbI KPbIWKaMuy ¢ 3aMKaMu. BaHHbl Bo BpeMsi paboThbl
cnepgyeT NPUKpPbIBaTb KpbIWKaMmu. o okoHYaHMKM paboTbl U Ha Bpe MsA 06e e HHOTO NepepbiBa BaHHbI AOMKHbI ObITb 3aKpbITbI
KpbIWKamMu1 1 3anepTbl Ha 3amok. Knoun gomkHbl caaBaTbCcA pykoBoauTe Nnio noapasaefie HMA. KpbIwky Ha BaHHaxX € LLMaHUCTbIMKU
ANeKTPONUTaMMN Ha aBTOMaTUye CKMX UMK NoslyaBToMaTU4e CKUX NIMHUSX AOMYyCKaeTCA He yCTaHaBNMBaTb NPWU HaNM4YUKM OrpaxaaroLmx
YCTPOWCTB, NpenATCTBYHOLWUX AOCTYNY K BaHHaM BO BHepaboyee BpeMsi.

2.4.3.3. 3arpy3ka LMuaHM[0B, KOPPEKTUPOBKA BaHH C LIMAHUCTLIM 351e KTPOJNIUTOM, YNCTKA U (hUNbTpOBaHME pacTBOPOB U
o06e3BpexMBaHNe Tapbl U OTXOAO0B AOIMKHbI BbINOMHATLCA NOA PYKOBOACTBOM afjMMHUCTPATUBHOIO MepcoHana npy BKIKYe HHOMN
BbITSDKHOW Be HTUINSILUU C NPUMEHEeHMEM COOTBE TCTBYHOLLMX CPeACTB 3aliUTbl OPraHoB AbIXaHUS.

2.4.3.4. B pa6o4Mx nome e HUSIX He4ONYCTUMO COBMEeCTHOE XpaHeHue KACNOT U LiMaHuaoB.

2.4.3.5. U3penusa nepep norpyxeHMeM B BaHHbI C LUAHUCTLIM 351€ KTPOSTUTOM AOMKHbI 6bITb OTMbITbI OT OCTaTKOB KUCHNOThLI.

2.4.3.6. BbiTsXkHass Be HTUNALMA NpU NpoBe A€ HUM PaGoT C LLMAHUCTLIMU 3MeKTPONMTaMu AOMKHa GbITb NpoBepeHa 1 BKovyeHa 3a 30
MWH [0 Havana paboTbl.

2.4.3.7. AnsA oyncTkM BbiOpacbiBae MOro Be HTUIIATOPOM 3arpsi3He HHOro Bo3gyxa AOIMKeH ObITb ycTaHOBMNEH UIbLTP, NOrNoTMTENb
LMaHUCTBLIX COe AUHE HUI UMK CoopYyXKeHa BoAsiHasA 3aBeca.

2.4.3.8. Npu nosiBneHMM 3anaxa MMHAans (CUHUIILHON KUCNOTbI) aAMUWHACTPALMA y4acTKa AOJDKHA HeMeANneHHO caenaTtb aHanus
Bo3ayxa. Mpu o6HapyxeHUU NApPOB CUHUILHOM KMCINOTbI paboTy crieAyeT NpeKkpaTMTb, paGOTHUKOB BbiBeCTU U3 MOMeLLeHUs, a
nomMeLyeHMe NPOBETPUTD.

2.4.3.9. B npouecce paboTbl He06X0AUMO Cre AUTb 3a KOHTPOJSIbLHOW NTaMNoN, CUrHaNUM3upylLle il 06 CNPaBHOCTU BbITAXKHOWM
Be HTUNALUM.

2.4.3.10. NMomeLleHne Ans paboT c LMAHUCTLIMU 3NeKTPONUTaMU [OJDKHO ObiTb 060pPYyA0BaHO aBTOMaTU4e CKUM YCTPOMCTBOM,
CUrHaNU3npyloLWwmMM O HaNnM4YuM B Bo3ayxe BpeaHbIX BelleCcTB.

2.4.3.11. UHCTpyMeHT ANnA paboTbl HA BaHHaX C LLMAHUCTLIMU 3M1eKTPONIMTaMU AOMMKEH MMeTb OTIIMYMTE NIbHYHO OKPaCKy.
2.4.3.12. OTpaboTaHHble LIMaHUCTbIE 3NEKTPONUTHI, LINamM U 0CaAKu cpa3sy Xe Nnocrie YMCTKA BaHHbl JOMMKHbI ObITb HE UTPanNu3oBaHbI.

2.4.3.13. NMpuroTtoBneHue ob6e3BpexunBaloLLlero pactBopa 1 paborta ¢ HAM AOMKHbI Be CTUCb C MPUMEHeHMeM CpeacTB
MHAUBMAYaNbHOM 3aliMThl OT BO34e CTBMSA LLUAHUCTOro 3NeKTponuTa u nog pykoBoACTBOM aAMUHUCTPATMBHONO NepcoHana.

2.4.3.14. Cneuogexay npu pa6oTe ¢ LUAHUCTLIMU IMIEKTPONUTAMU HE06XOAUMO XPaHUTL OTAENILHO OT JIMYHOM O4eXAbl U CTUpPaTb He
pexe pasa B Hegento. Mepepn cTupkon cneyoaexay Heo6xoaMmo o6e3BpeXuBaTh.

2.4.3.15. NMocne paboTbl C LMAHUCTLIMU INEKTPONMUTAMU KaXAbI PabOTHUK AOKEeH He UTParM3oBaTh KOXHbINA MOKPOB PYK,
nponosiockaTtb POT U NPUHATL AyLu.

2.4.4. XpomoBble 3neKTponuThbI

2.4.4.1. BaHHbI XpOMUPOBaHUA AOMKHbI 6bITb 060PYAOBaHbI aBTOMaTU4e CKUMU perynsatopamMu Te Mne paTypbl, CTBOpYaTbIMU
KpbILWKaMM, 3aNMMBOYHLIMU NPUCNOCOGIIEe HUSIMU.

2.4.4.2. Ha yyacTKkax XpOMMpPOBaHUSA OOJKHbI HAXOAUTLCS: CTON AN MOHTaXa AeTanen, CTon Ansi XMMUYe cKoro o6e3xupuBaHus
Kalmue Be HCKOW u3BecTy, Habop noagBecok u NpucnocobneHui, o6ecneyYnBarWmMX 6e3onacHbie ycroBus Tpyaa.

2.4.4.3. NpombIBOYHbIE BaHHbI HEO6X0AMMO pacnonarate pssAoM ¢ paboYyMMn BaHHaMM.
2.4.4.4. YpoBeHb pacTBOpa B BaHHe XpPOMMPOBaHUs Npu 3arpyske AeTansiMu AosmkeH 6biTb Ha 150 - 200 MM HUXe KpaeB BaHHbI.

2.4.4.5. MecTHas BbITA)XKHAA Be HTUNALUSA HA BaHHaX XpOMMUPOBaHUA, paboTalowmx ¢ nogorpe BOM, AOfMKHA BKIOYaTLCSA OAHOBPE MeHHO
C Havyanom noporpeBa BaHH, a BbIKITHOYAaTLCA NOCEe NOSIHOMO UX OXMaXae HUs.

2.4.4.6. OTpaboTaHHbIN XPOMOBbIN pacTBOpP He06X0AMMO CNMBaATL B Xerle3Hble e MKOCTU ¢ cobniogeHnem mep 6e3onacHocv ans
nocrnepywollen He MTpanu3auum.

2.4.4.7. CMeHy 3neKTponuMTa U OYUCTKY BaHHbl XPOMUPOBaHUs He 06X0AUMO NPOBOAUTL B CrieLofieXae , C NPUMeHeHueM cpeacTB
MHAMBMAYaNbHOW 3alUTbl OPraHOB AbIXaHuUS.

2.4.4.8. PaboTtHukam Ao Hayana pa6oTbl C XPOMOBLIMM 311€KTPONIMTaMM MO YKa3aHWUIo Bpavya Heo6xoaMMo cMasbiBaTb CIIM3UCTYHO
0060/104Ky HOCa Ba3eIMHOM, a KOXY PyK U n1ua - 3aluTHOM nacToi. Mpu cnyyanHoM nonagaHuy 3NeKTPONUTa Ha KOXy nuua U pyk
cnepyeT yaansitb ero 5 %-Hbl M pacTBOpoOM runocynbgura ¢ nocrneaytoLlie it NPOMbIBKOWA XONOAHOM BOAOMW, @ Npu nonagaHvuu B rnas - 1
% HbIM PacTBOPOM runocynbcuta U NPOTOYHOW BOAOW.

2.4.5. BopodTOopnCcTO-BOAOPOAHBLIE 3NEKTPONUTBLI

2.4.5.1. Npwu paboTe ¢ 60podTOPUCTO-BOAOPOAHBIMM ITIEKTPONMTaMU HeobxoaMMO cobnioaaTh cneaylowme Mmepbl 6e3onacHocTH:

€MKOCTb cocyaa Ans NpUroToBJie HUA IneKTpoJsinTa AOoJKHa ObITb B TPU - YeTbipe pasa 6onblue paccynTaHHOro obbema CbTOpVICTO-
BOHOpOAHOVI KUCIOThI;



[o6aBnATbL GOpPHYHO KUCNOTY M 3aTeM KapboHaT CBMHLUA, CMe LllaHHbIA C BOAOW, He06X0AMMO He 60NbLUMMM NOPLUSAMU BO U36exkaHue
BblINie CKUBaHUA pacTBopa;

GOPO(bTOpMCTO-BOAODOAHbIe SNEeKTPOJINTbI Heob6xoaumo npuUroToBNATL Ha cneuuanbHO OGOPyAOBaHHOM MecTe npu paGOTaIOLI.Ieﬁ
MeCTHOM BbITSXKHOW Be HTUNALUM B pecnupaTope, pe3nHOBbIX NepuaTkax, hapTyke U canorax.

2.4.6. AHognpoBaHue

2.4.6.1. BaHHbl Ans aHOAMPOBaHUA OOJKHbI ObITb OGOpyﬂOBaHbI xonoauibHbIMU YCTAaHOBKaMu U cne ynanbHbIMU KpbILWWKaMu,
BbIKNMHO4YaloWUMN TOK BO BpeMsA UX NOOHATUA.

2.4.6.2. Nepep kaxxaon BaHHOMW ANSA aHOAUPOBaHUS JOMKHbI ObITh AepeBsiHHbIe pelleTKU C KOBpUKaMu U3 AuarneKTp1u4ye CKOW pe3uHbl.

2.4.6.3. Npu pa6oTe Ha aBTOMaTM3UPOBAHHBLIX UMM MeXaHU3UPOBAHHLIX YCTAHOBKAaX Arsl aHOAUPOBaHuUs cneayeT co6nioaaTts
Tpe6oBaHuA MexoTpacneBbIX NpaBuUI Mo oxpaHe TpyAa (NpaBun 6e30MacHOCTU) NPU 3KCNryaTaLuu 35e KTPOYCTaHOBOK U Npu
MCMoNb30BaHUU XMMUYE CKMX BeLleCTB.

2.4.6.4. Npn aHOAUPOBaAHUN MarH1sA U ero CNaBoB AOJMKHbI ObITb NpeAyCMOTPEHbI Me PoNpUATUSA, NpeAoXpaHsoLWme OT Nopaxe HUA
TOKOM:

3arpyska 1 BbIrpy3ka BaHH Ansi aHOAUPOBaHUA NPU BbIKNIOYE HHOM Hanpsixe HUW;
pa3melleHMe NynbTa ynpaBrie HASl NPOLie CCOM aHOAMPOBaHWA B OTAEIbHOM MOME L€ HUM;

TWaTenbHas U30NALMSA WTAHMM OT 6OPTOB BaHHbI ANl aHOAMPOBaHUS;

W30NUPYIOLLME HACTUTbI - pelleTKU Ha Nosy BOKPYr BaHHbI A4NIA aHOAUPOBaHUSA.

2.5. HaHeceHne xMMUYe CKMX MeTannonoKpbITUiA

2.5.1. docatMpoBaHme U oKCMaMpPOBaHNe

2.5.1.1. Pa6oTHuku, paboTalowme Ha BaHHax cpocchaTMpoBaHUA U OKCUAUPOBaHUA, AOMMKHbI cob6ntogaTh Tpe 6oBaHnA MexoTpacneBbix

npaBun No oxpaHe Tpyaa (npaBMn Gesonacuocm) npu 3KkcnnyaTaumMmn 3neKTpoyCTaHOBOK U NpU UCNOJIb30OBaHUN XUMUYe CKUX BelleCcTB

2.5.1.2. MNpu KoppeKTMpPOBKe BaHH OKCUAUPOBAHUA He0GXOAMMO NONb30BaThLCS 3apaHee NPUroTOBMNeHHbLIMU pacTBOpaMu
KaycTuyeckoi cofpbl.

2.5.1.3. Npu po6aBneHUn B BaHHy hochaTMpoBaHUA U OKCMAUPOBAHUA BOAbI M KOHLLE HTPMPOBAHHOTO LEJNIOYHOro pacTBopa
Heo6xoAnMO Ucnonb3oBaTb BOPOHKY C TPyOOM, Aoxoasilet A0 AHA BaHHbLI. BaHHy npu no6aBneHun Boabl He06XxoAMMO 3aKpbiBaTh
KpbILWKOM M oxnaxpaaTts Ao +100°C.

2.5.1.4. BaHHbl Ans ropsdero occammmpoBaHUA U OKCMAUPOBaHUA A0MKHbI ObITb 060pyAOBaHbI aBTOMaTUUE CKUMU UNN PYYHbIMU
perynatopamu Te Mne paTypbl Harpe Ba BaHHbl U aBTOMaTU4e CKU 3aKpbIBaOLWMMUCSH KpPbILLKaMW.

2.5.1.5. OuncTKy 060pyaoBaHUsA, LUTAHr, KOHTAKTOB, aHOAHBLIX KPIOYKOB M Me AHbIX, LIMHKOBbIX, HUKeNe BbIX U APYrMX aHOA0B
Heo6XoAUMO NPOBOAUTL BNaXHbIM CMNOCOGOM B pe3MHOBbIX Nep4yaTkax.

2.5.1.6. inA n3BneYe HUs ynaBLlUUX AeTanen U3 BaHH occatmpoBaHusi U1 OKCUAMPOBaHUSA He06X0AUMO MCNONb30BaTh cneyuanbHble
npucnoco6neHus, ykazaHHble B Te XHONIOrMye CKOW AOKYMe HTauuu, AN CHATUS HAaNpshke HUS C BaHHbI U OTKIOYEe HASI Harpe BaTenen.
YepeHok ne pdopupoBaHHOIo COBKa AOJMKEH ObITb N3roTOBMIEH U3 MaTe puana, CTOMKOro K A€ UCTBUIO KACIOT U Wwenoyen. [inuHa

Yye peHka AomkHa 6bITb Ha 400 MM Gornblue FMyOUHbI BaHHbI.

2.5.1.7. Bo u36exaHue BbinneckuBaHUA pacTBopa U3 BaHHbl OKCUAUPOBaHUsS Ao Havana pa6oTsl crieAyeT pa3éuTb KOPKY LEeNoY4m Ha
OHe BaHHbl. BkniounB Harpe B BaHHbI, He 06X0AUMO e peMeluMBaTL pacTBOp, pa3pyluasi KOPKY Ha NOBe PXHOCTU.

2.5.1.8. YpoBeHb pacTBopa BaHHbl hochaTMpoBaH U U OKCMAUPOBAHUA C AeTansAM M AOMKEeH ObITb HUXe ee 6opToB: Ha 350 - 400 mm
npu py4yHon pa6ote, Ha 200 - 300 MM Npu aBTOMaTU3MPOBAHHOM.

2.5.1.9. lllenn 6opTOoBOro oTcoca He06X0AMMO OuMLLaTh pa3 B CYTKU.
2.5.1.10. Jletanu (0co6eHHO C rMyXMMM1 OTBE PCTUAMM) HEOOXOANMO TWATENIbHO NPOMbIBATh OT LEJIoYM (B yrnyoreHUsX).
2.5.1.11. BaHHbI cbocchaTpoBaHus cnepgyeT oborpeBaTh NpeMMyLLEe CTBE HHO NapoM.

2.5.1.12. Menkue getanu Heo6xoaumo obpabaTtbiBaTh B ne pcgopuMpoBaHHbIX 6apabaHax, norpyxaeMbIx B BaHHY hocchatmpoBaHus n
OKCUANPOBAHUS.

2.5.1.13. ina yny4weHUA ycnoBun Tpyaa ropsyee cdoccammpo BaHue crnepyeT 3aMeHATbL YCKOPEeHHbIM X0noAHbIM ¢oc dammpoBaHuem
MeToAOM pacnbineHUs pacTBopa (CTPYMHbLIM MeTOA0M).

2.5.1.14. ins npuroToBrneHUs paboyero pactBopa BaHH xonogHoro cgocdatmmpoBaH1si He06X0AMMO UCNONb30BaTh FOTOBbLIE COMNKN
MoHodocdaTa LMHKa, a Npyu OTCYTCTBUM MOHOochaTa LiIMHKA NPUroTOBMATL B OTAENIbHOM NoMeLeHUM Npyu patoTe BbITAHXHOMN
BeHTUNIALIMM KOHLIE HTPAT AN cocTaBle HUA pabounx pacTBOpoOB BaHH XxonoAHoro ¢ocdatMpoBaHus B cneayroweM nopsiake:
3anonHUTbL BaHHy (hochOpHOIN KMCNOTON, AOGABUTL a30THOM KUCMNOThI, 3aTeM CYyXMX LIMHKOBbLIX Genun (Mnu okcuaa uMHKa) B Buae
3apaHee NPUroToBIIe HHOW KallWLibl He 6GONbLUMMMY NOPLUAMM NPU NOCTOSIHHOM NOMeE LUIMBaHUUN U oxnaxaeHUn (4Tobbl Te Mne paTtypa
KOHLleHTpaTa He npeBbiwana 45 - 50 °C).

2.5.2. HukenupoBaHue

2.5.2.1. XMuMunyeckoe HUKe IMpoBaHne He06XoaAMMO NPOBOAUTL B HUKe Jie BbIX BaHHaX C 60PTOBOM Be HTUMsILUE .

2.5.2.2. Y4yacTOK XMUMUYe CKOro HUKE MMPOBaHUA AOMKeH ObITb CHabXeH Tennoo6Me HHMKOM, aBTOMaTnye CKUM yCTPOUCTBOM Ans
perynupoBaHusi KOHLe HTPaLUM BOAOPOAHLIX MOHOB, YCTPOMCTBOM AN NoAa4vM napa aBToMaTtMye CKUM perynsTtopoM Te Mne paTypbl,

anCﬂOCOﬁ.ﬂeHMﬂMM ans (*WU'IprOBaHMﬂ, nepemMeLlnBaHuUA INeKTpoJinTa U nogaydu pacTteBopa, KOppeKTMPOBKU HUKe e BbIX BaHH.

2.5.2.3. MNepcoHan, paGoTalowmii Ha HUKeNe BbIX BaHHaX, AOMKEeH NPMMeHATbL CpeACTBa MHAUBUAYaNbLHOM 3alWmMThl, 06ecneunBalowme
3aLUTY KOXXHOro NOKpoOBa.



2.6. du3nyeckme cnocobbl HaHe Ce HUA MeTannonoKpbLITUA
2.6.1. lopsAuun cnoco6

2.6.1.1. BaHHbI ropsiyero LLMHKOBaHUA, pacrnornoxeHHble Ha ypoBHe nona (Hactuna pa6o4ei nnowanku), [OMKHbI UMeTb Mo BCceMy
nepuMeTpy orpaxaeHusi BbiIcoton 2 1 M. Co CTOPOHbI 3arpy3ku U BbIFPy3Ku U3Aenusa BaHHa AOJDKHA GbITb CHaGxeHa no Bcew AnvHe
cbeMHbIMUK 6apbepamu.

2.6.1.2. Tpy6Obl, nognexawme ropsiye My LIMHKOBaHUIO, OOJKHbI ObITb KOPOYe BaHH rOpsiYero LMHKOBaHUA Ha = 200 mm.

2.6.1.3. Tpy6bl U Apyrue Usgenus nepepn norpyxeHueM B BaHHY ropsivero UMHKOBaHUs BO u3bexaHue BbIGpoca ropsiyero LMHKa U3
BaHHbI AOMKHbI GbITb TLaTe NLHO NpocCYLeHbI U nogorpeTsl. Cywka TPy6 B CyLUMIILHON kame pe AOSkHA Nnpou3soAuTLeA npu 90 - 110
°C [0 NOSMHOro UcnapeHusl Braru, Ho He MeHee 30 MuH. Hanuume Bnaru Ha HapyYXXHOW UMK BHYTPeHHe i NOBE PXHOCTU TPYG nocne ux
CYLUKMN He AoMycKaeTCA.

2.6.1.4. Bo BpeM# 3arpy3ku LiMHKa B pacnrnaBrie HHyH0 BaHHY ropsiuero LiIMHKOBaHUS, a Takke BO BPeMs 3arpy3ku u BbIrpy3ku Tpyo n
n3genuin U3 Hee paboTHUKM AOMKHbI NPUMEHATL CPpeACTBa 3alMThI INa3 U NMua oT OXOroB.

2.6.1.5. LIHK 1 rapTUMHK U3 BaHHbI rOpSYero LIMHKOBaHWUA AOJTKHbI yAAanATLCA MeXaHU3UpPoBaHHbIM crnocobom. MNMpu aToM HaxoxaeHue
nopen B onacHon 6nmM3ocTy OT BaHH He fJomnycKaeTcs.

2.6.1.6. Pabouni MHCTPYMEHT Nepea ucnonb3oBaHMeM ero U Bo BpeMsi paboTtbl cnegyeT npocylinBaTtb U nogorpeBaTthb.

2.6.1.7. PeMoHTHble pa6oTbl HaA4 BaHHON LIMHKOBAHUA BO BpeMsi ee pa6oTsl 3anpeLatoTcs. B cnyyae aBapuitHoro pe MoHTa
MeXaHM3MOB BaHHA ropsiyero LMHKOBaHUs C pacnnaBneHHbIM PacTBOPOM AOSMKHA GbITb MepeKpbITa NPOYHLIM MeTannuye cKUm
HacTUIOM.

2.6.1.8. Onsa aBapMﬁHOFO BblNyCKa LUWHKA U3 BaHHbI ropsA4vYero UMHKOBaHUA C oGeux CTOPOH BaHHbI B cbpr,ameHTe DOJMKHbI ObITb
yCTpO€eHbI cneuuaribHble U3N0XHUUbI, BMe LWauwmne BeCb UMHK U3 BaHHbI.

2.6.2. MeTannusauMoHHbIN cnocob

2.6.2.1. Nomewe HMA ANA MeTannM3auumn KpPynHbIX U3aenun AomkHbl 6bITb 060pyaAoBaHbI 06Le 0OMeHHON Be HTUNALME I.
MeTannusauusa aomkHa NpoBOoAMTLCA B NPOTUBOMNBLINIEBOM pecnupaTtope U 3alUTHbIX OYKax Uin B Macke ¢ nogayei yucrtoro sosayxa
B 30HY AbIXaHus.

2.6.2.2. Npwu anekTpoaAyroBon MeTannu3auum Heo6xoaAMMo BbINMOMHATL cneaylolmue TpeboBaHuaA :

- annapartbl ANs 3MeKTPoAYyroBo MeTannusauum OMKHbI GbITb HaleXKHO 3a3eMIeHbI;

- HacTpoWKa MU perynMpoBKa pacnbiinTe NIbHON rofloBKU Noj, Hanpsike HUeM He AonyckaeTcs;

- INeKTpOMe Tannm3arTop AorkeH ObITb 060pyaAo0BaH YCTPOUCTBOM AN 3almTbl PaGOTHUKOB OT A€ NCTBUSA INEKTPUYECKOWN A yru;

- KpenneHue LINaHroB K BO3AywHOMY prﬁOI'IpOBO.CI,y U WwTylepy annapata AOJTKHO ObITb HaieXKHbIM U UCKIIO4YaTb BO3MOXHOCTb
CpbiBa;

- pacnbinnTenbHble FONTOBKU 3J1€KTPOAYroBbIX annapaTtoB AOIXKHbI obBecne4ynBaTb cTabunbHoe ropeHue 3ne|(Tpm|ecxoﬁ ayru;

- ceYyeHUe TOKOMPOBOASLLMX NPOBOAOB K 3fieKTPOMeTans M3aTopy AOIMKHO o6ecneynBaTh AnNUTeNbHy0 paboTy ero 6e3 HarpeBa
cBbiwe 50 ° C.

2.6.3. Ondbcby3anoHHbIN cnoco6

2.6.3.1. Npu andpchy3MOHHOM LIMHKOBAHUUN , XPOMMPOBAHMU M @ JIIOMUHUPOBAHUM KOHLIE HTPaLMs MeTarnfinye cKou nbinn B paboyen 3oHe
He gormkHa npeBbiwatb MOK, npeagycmoTtpeHHbIx FOCT 12.1.005.

2.6.3.2. OTKprBaTb MeTannu4yeckyro Tapy ¢ nopolKaMu LHUHKa, XpomMa, antoMnHusA cneagyeT cneuynanbHbIM UHCTPYMEHTOM U
anCHOCOGHeHVIﬂMVI, He Bbi3biBalOlLUMU Mcxpoo6pasoBaHm|, B cneuunanbHbIX MOMe e HUAX.

2.6.3.3. Anektponeun npu andy3MoHHOM HaHe Ce HUM MeTanmnonoKpbITMIA cneayeT 3KCnNyatTMpoBaTb B COOTBETCTBMMU C
Tpe6oBaHuamM MpaBun akcnnyaTauum U TeXHUKN 6e30MacHOCTU NpyY 3KCNnyaTaLum 3NeKTPOoycTaHOBOK NoTpe6uTte ne.

2.6.3.4. 3arpyxaTb B e 4M 1 BbIrpyaTb TeXHONOMMYe CKue KOHTENH epbl Maccon > 7 Kr creAdyeT C NPUMeHe HUeM BHYTPULIE XOBbIX
rpysonoasLe MHbIX YCTPONCTB, cornacHo MMrueHnYe cKMM KpuTe pusim oLie HKM 1 Knaccudukaummn ycrnoBum Tpyaa no nokasare nsam
BPEeAHOCTU U onacHOCTU (hakTOpoB NPOM3BOACTBEHHOW CpeAbl, TAXeCTU U Hanpshke HHOCTU TpyAoBoro npouecca (P 2.2.755-99).

2.6.3.5. Pasbupatb koHTeliHe pbi nocrie Auddy3noHHon o6paboTku cneayeT npu Temnepatype < 45 °C c npumeHeHMeM cpeacTB
WHAUBUAYaNbHOM 3alUTbl OPraHOB AbIXaHUSA U PYK.

3. TPEBOBAHUA K NPOU3BOACTBEHHbLIM 30AHUAM U NOM ELLEEHUAM
3.1. O6wme TPeb6OBaAHMA

3.1.0.1. MpousBoAcTBe HHble 34aHUA U NOMe e HUSA, B KOTOPbIX pacnonaraloTcs LeXu U y4acTKM HaHe Ce HUSi Me TanonoKpbITUiA,
AOIKHbI OTBe YaTb Tpe 60BaHUAM HacToswmx MpaBun, cooTBe TCTBYOLWMX FrOCyAapCcTBe HHbIX cTaHAapToB C CBT, ctpouTe nbHbLIX HOPM 1
npasun (CHwul), caHntapHbix Hopm (CI1), caHuTapHbix npaBun (Cl1), caHuTapHbIx npaBun u Hopm (Caxll unH), NMpaBun noxapHoun 6e3ona
cHoctu B P® 1 apyrux ae ncTBYOWMNX HOPMATUBHBLIX NPaBOBbIX aKTOB.

3.1.0.2. Mpuemka B 3KcnnyaTaLunIo 3aKOHYe HHbIX CTPOUTE NIbCTBOM 06bEKTOB AOMKHA NPOBOAUTLCS B COOTBE TCTBUM C Tpe 6oBaHMAMM
CHwuI 3.01.04.

3.1.0.3. MNpousBoacTBeHHblE NOMELLEHUSA, B KOTOPbIX pacnoniaratoTcs LieXyu U y4acTKM HaHe Ce HUSi Me TarfIoNOKPbITUM, AOJIKHbI
HaxoAMTbCA, KaK NPaBuUII0, B OQHO3TaXHbIX 34aHUAX CO CBe Toa3pauMOHHbIMU (POHApPAMU U COOTBE TCTBOBaTb Tpe6oBaHmMsam CHull
2.09.02. lonyckaeTcs TaKkke pacrnorioxeHue Npou3BOACTBE HHbIX MOMeE e HUN, Lie XOB M YYaCTKOB Ha Ne pBbIX 3TaXaX MHOIO3TaXHbIX
34aHUIA NpUY YCIOBUU OTAENIe HUSA 3TUX NOMELLEeHUIA OT APYrMxX KanutanbHON cTeHOW. B oTaenbHLIX cnyvyasx gonyckaeTcA pacnonaratb
y4acTKM HaHe Ce HUA Me TarfionoKPbITUIA COBMECTHO C APYrMMU NPOM3BOACTBaMMU (y4acTkamu) npu yctponctBe 3dche KTMBHbIX Me CTHbIX
OTCOCOB OT BaHH C Liefibio HeAonyLe HAA 3arpsisHe HUS Bo3ayLlHou cpeabl Bbiwe MOK. B MHoronponeTHom Kopnyce y4acTok
HaHe ce HUAA Me TanmoNoKPbITUIA criedyeT pa3meluaTb Y HapY)KHON CTeHbI AN CO34aHUA YCNOBUIA e CTe CTBE HHOTO NpoBe TPUBaHUS.



3.1.0.4. Liexu 1 yyacTKM HaHe ce HUS1 Me TanmnonoKpbITUI, pacnosioXeHHbIe IMGO B OTAeNbHLIX 30aHUAX, NM60 B 30aHUAX C APYrUMU
LexaMu U ydacTkamu, criegyeT COOpyXaTb U3 OrHe CTOMKOro maTe puarna, pa3mellaTb MO OTHOLUEHUIO K XXUIbIM 3acTpoiKaM ¢ noas
eTPeHHOW CTOPOHLI U Ha PAcCTOsIHUU, onpeAensieMOM B COOTBETCTBUM C pacyeTOM pacceMBaHUs BpeAHbIX BelueCTB, HO He MeHee 50
M OT XWUIbIX 3acTpoOeK.

3.1.0.5. O6be MHO-NNAaHNPOBOYHbIE U KOHCTPYKTUBHbIE pelueHUSA NoMeLLe HUIA LieXOB U YYacTKOB HaHe Ce HUS Me TannonoKpbITUi
[OJMKHbI COOTBe TCTBOBaTh Tpe 6oBaHnam CHull 2.01.02, CHul 2.09.02, CHuM 21-01, Npasun u Hopm noxapHou 6e3onacHocti B PO,
HacTosiwmx MpaBun.

3.1.0.6. l'maponeckocTpyHasa u Apo6e cTpyHasA ouncTKa AeTanen AOMKHbI BbINOMHATLCA B U30J/IMPOBaHHbIX NOME LLie HUSIX.
HonyckaeTcs pa3melaTb oTAeNbHbIE TMAPONE CKOCTPYMHbIE U ApP06e CTPyiHble YCTAaHOBKU B NOTOYHLIX MeXaHU3UPOBaHHbIX UNU
aBTOMaTM3MPOBaHHLIX NMMHUAX. MpKn 3TOM, AOMKHBLI GbITb NPUHATLI MePbl NO OrPaHW4Ye HUIO YPOBHS LUyMa Ha paboynx mecTtax Ao
ponycTMMbIx BenuuuH. CoaepkaHue KonuyecTBa BpeAHbIX BbiAeneHU B Bo3ayxe paboye it 30HbI He AomkHo npeBbiwats MOK. Monbi
B NoMeLleHUsX ¢ Apo6e- u ruapone cCKOCTPYWHbIMU YCTaHOBKaMU AOMKHbI 6bITb NPOYHbI U HE CKOJNb3KK1, B rMApPOne CKOCTPYWHbIX
oTAeNneHUsX Nonbl AOMKHbI UMeTb YKIOH AN cToka BOA,.

3.1.0.7. Noa 6onblIMMKN NPOU3BOACTBEHHBIMU LieXaMM U y4acTKaMM HaHe Ce HUSl Me TanmonoKpbITUM C NepekKpe WmBaloLWnumMmcs
KOMMYHMKaLMAMU LIMAHUCTBLIX U KUCNbIX CTOKOB MOTYT GbITb MCMNOJb30BaHbI NoABanbHbIe U NonynoABarnbHble NoMe e HUA ans
pa3MeLLeHUSA 3He pre TMYe CKOro 060pyAo0BaHUA (reHe paTopoB, Be HTMNIATOPOB, HACOCOB U T.MN.), NPOMpPa3BOAKU U 3anacHbIX e MKOoCcTe i
npv ycnosum yctponcTtea B HUX adcpe KTMBHOW Be HTUNALUUK. BbicoTa 3TMX NoMeLLeHUI OT Nnosia A0 BbICTYNAKLWMX KOHCTPYKLMA
nepeKpbITMSA AOMKHA ObITb 2 2,2 M; HUXXKHUE BbIC Tynarowue 4YacTM KOMMYHUKaLU [OMKHbI GbITb pacnonoxeHbl Ha BbicoTe 2 1,8 M.
LLinpuHa npoxoaoB B noaBare AoMkHa ObiTb 2 1 M. NMoaBanbHbIe NOMe Le HUS AOMMKHbI MMeTb HafeXHble NepeKpPbITUA U3

MaTe puanoB, pacCYMTaHHbIX Ha COOTBE TCTBYIOLLME Harpy3ku AnsA AaHHbIX BUAOB NPOU3BOACTB HaHe Ce HUSA MeTannonoKpbITUN, a Takke
He MeHee ABYyX 3BaKyaLMOHHbIX BbIXOA0B.

3.1.0.8. AﬂMVIHVICTpaTVIBHbIe nomMe e HuA, HaxoasiLume cAa Hag ydacTKaMUu HaHe Ce HuA MeTaﬂHOI'IOKprTVIﬁ, AOJDKHblI UMeTb OTAEJIbHYH
BeHTUNALMUIO.

3.1.0.9. anI pa3me e HUU LexoB, yHaCcTKOB HaHe Ce HUsA MeTannonoprlmﬁ B MHOTO3TaXHbIX 30aHUAX AOJIKHbI ObITb NMPUHATbLI Me pPbl,
UCKn4Yawuwine BO3IMOXHOCTb nNonagaHua Bo3ayxa, 3arpsisHe HHOro napamMmu v nbiyibko, B Bbille pacnonoXeHHble NoMeLlleHus, a Takxke B
CMeXHble NoMelleHUsA, B KOTOPbIX pacnonarakoTcAa gpyrme npou3soacTea.

3.1.0.10. Lilexa u y4acTku Ans NONMpoOBaHus, WNNgOBaHNA M OYUCTKN U3aeNIni AOIMKHbI pa3Me LaTbCsl B M30SIMPOBaHHbIX
rnomeLye HUSIX CO CTeHaMU U NMonamMu, perynspHo noAseprae MbIMU BRiaXHoW yGopke.

3.1.0.11. Llexa 1 yyacTku Ansi OMUCTKU aeTanen B OopraHu4ye CKMX pacteBoputendax AOJMKHbI pacnonarateCcsad B OAHO3TAXHOM 34aHUUN UNu
Ha nepBOM 3TaXxe MHOroaTaXHoro 3gaHus c HaPY)KHOﬁ CTOPOHBDbI obwero npon3BoAaCTBeHHOIo nomMmelLeHus c o6s3aTeNbHbIM BbIXO40M

Hapyxy.

3.1.0.12. NMomeLLe HUA, B KOTOPbIX pacnonararoTcA pacxoAHble CKnaabl XpaHe HUA XMMUKaToB, nerkosocnname Hawwmxcs (J1BX) n
arpe cCcUBHbIX XUAKOCTE N, [OMKHbI ObITb 060pPYAOBaHbLI NPUTOYHO-BLITAXXHOW BE HTUIISILLMEW U UCKYCCTBE HHbIM OocBelleHue M. Monbl n
CTeHbl NOMe e HUA 3TUX CKNaaoB AOMKHbI ObITb KUCOTO- U Lefio4e CTOMKUMMU, a B NOMe Lie HUAX XpaHe Hus JIBX nonbl fomkHbI
WU3roTOBNATLCA U3 MaTe pUasnoB, UCKITHOHaKOLWMUX BO3MOXHOCTb UCKPOOGpa3oBaHusi.

3.1.0.13. NomeLle HMA ANA pO3NMBa KACIOT U LeJioYe AOMKHbI ObITb U30JIMPOBaAHbI OT MOME e HUM, B KOTOPbIX OHWU XPaHATCA.

3.1.0.14. HacocHoe otoeneHue ONs nepeKaynBaHUs arpe CCUMBHbIX XUAKOCTENA JOMKHO ObITb N30NTMPOBAHO KanuTanbHbIMU CTEHAMU OT
Apyrux nomeweHui. flonyckaeTcsi pa3mellueHUe HACOCOB ANA Ne peKaunBaHWUs Hearpe CCMBHbIX XXUAKOCTEW B MPOU3BOACTBE HHOM
nomeLleHMU U noagsane.

3.1.0.15. NMoMeLweHUs, B KOTOPLIX pacrofiaraloTcs cKnaabl ANs XpaHe HUSl LMaHMAOB U AbIMALMX KUCNOT U 060pyaoBaHue 3aTMx
CKNagoB, a Takke NnomeLue HUs AnsA pacg)acoBKM LLMAHMAOB M PO3NMBa KUCMOT AOJXKHbI COOTBE TCTBOBaThL Tpe6oBaHuaM Mpasun npu
pa6oTe ¢ XuMmnyeckumu BelyectBamu. Coe AUHE HUA CTEH C NOSIOM B MOMeLUe HUSAX AN XpaHe HUs U pacd)acoBKM LMaHMAOB AOMKHbI
GbITb 3aKpyrneHbl U He UMeTb BbIGOWH, TPeLUMH, Wenei, B KOTOPbIX MOryT CKannuBaTLCA ocTaTku coneii. LLinpuHa npoxonos B
rnome e HUAX AN XpaHe HUSA LMaHMAOB A0JKHA 6biTh 2 1 M.

3.1.0.16. NMomMe e HUA, B KOTOPbIX NPOBOAATCA PaboThbl C LUAHUCTLIMU 3NEKTPONMUTAMU, AOJK Hbl ObITb M30NIMPOBaHbl. ABTOMaThl MNn
nonyaBToMaTthbl ANS LUAHUCTLIX NOKPbLITUA MOXHO pa3MellaTb B MOMeLLle HUU Lexa, ecnu 6e3onacHoCTb paboTbl C HUMU
rapaHTMpyeTCsl X KOHCTPYKLMEW U coAepXkaHue BpeaHbIX XMMMUYe CKUX BelleCTB B Bo3ayxe pabo4yeil 30HbI MOMe e HUI He
npeBbIlIaeT Ae ACTBYIOLWMX HOPM.

3.1.0.17. BbicoTa noMe e HU AoJMKHa ObITb = 5 M OT YpOBHSA Nnona A0 BbICTYNarLWMX KOHCTPYKLUIA NOTONKa U gonyckaTb
WUCMOSIb30BaHUE rpy30NoAbLE MHbIX YCTPOUCTB.

3.1.0.18. NMonbl NomeweHUI, B KOTOPbIX pacnonaratoTcA Lexa U y4acTKM HaHe Ce HUSA Me TanNoNnoKPbITUIA, AOMKHbI GbITb POBHBLIMU.
MNMopBankl, TOHHE MK, KOonoALbl, TPaHLWEeW AOMKHbI pacnonaratbCs Bbllle YPOBHA TPYHTOBbLIX BOA.

3.1.0.19. Ha TeppuTOpUM OpraHM3aLmmn AOMKHO ObITb U30NIMPOBaAHHOE NOMeLeHne AnsA cbopa, KpaTKoBpe MEHHOI O XpPaHeHUs u
yTMnuM3aumMm oTXoA0B, NoJlyyYe HHbIX NpU paboTe No HaHe ce HUIO MeTansoONOKPbITUNA.

3.1.0.20. B ne peKpbITUAX, CTEeHAaX, KONIOHHAX M APYrMX KOHCTPYKLMOHHBbIX 35ie MeHTaxX NP OU3BOACTBE HHbIX 34aHUI He AOJIKHO ObITb
BbICTYMaKLWMX MeTanmye cCKUX Yacteu.

3.1.0.21. Bce npousBoAcTBeHHbIe NMOMe e HAAl AOMKHbI 060pyAoBaTLCSA CpeACTBAMM MOXAPOTyLUe HAA U (B He 06X0ANMBbIX Criyyasix)
CUrHanusaumemu.

3.1.0.22. NMpousBoAcTBe HHbIE 34aHUA AOMKHbI ObITh 3alMLIe HbI OT NPAMbIX YAapOB MOJTHUM MOJSTHUE OTBOAAMMU, YCTPOE HHbIMU C
y4eTOM nepBUYHbIX U BTOPUUHbIX NPOSIBNie HUI MonHuiA. NMpoBepka cpeACTB rpPO303alMTbl U COCTOSIHUA 3a3€ MNeHUA AOJKHA
NPOBOAUTLCA PErynsApHO No yTBe pXAe HHOMY rpaduky.

3.1.0.23. B npon3BOACTBEHHbIX NOME LLie HUAX [OMKHbI ObITb NpeaycMoTpeHbI 6e3onacHbie NpoxoAabl U npoe3asbl. LnpuHa npoesnos
3aBUCUT OT rabapMTOB TPAHCNOPTHLIX CPEeACTB U AOIMKHA ObITh 2,5 - 3 M NpU 0OAHOCTOPOHHEM, 4 M NPU ABYCTOPOHHE M ABUXE HUN
3NeKTPOKapOB U 311eKTPONOrpy3YnKoB. B KpynHbIX Liexax HaHe ce HUSA Me TarNIoNoOKPbITMI LUMPUHA FNaBHOIO Npoe3Aa A0JKHa ObiTb = 6
M. paHnLbl NPOXOA0B M NPOEe3[0B OTMEYalTCA CBETIbIMU MOSI0CaMU WUPUHOM 2 50 MM, MeTannuye CKUMM KHONKaMu Unv apyrumu
cnocob6amu.

3.1.0.24. BbicoTa Bbe3aHbIX BOPOT Lie Xa HaHe Ce HUSl Me TanioNnoKpbITMA AoMmkKHa 6bITb 2 5,4 M. B Lexe gomkHo GbITb He MeHee ABYyX
3BaKyaLMOHHbIX BbIXOAO0B. [1Be p1 [OTKHbI UMeTb WUPUHY = 0,8 M 1 BbicoTy 2 2,0 M. BopoTa, ABepu u apyrue npoembl Ans



Te XHONMOrn4e CKUx uenemn B KanuranbHbIX CTe HaX AOMKHbI ObITh yrenneHbl n oGopyp,osaHbl TaM6ypaMVI unun TennoBbiIMU BO3QyLLUHbIMU
3aBecamu. [iBe Py AONXHbI UMeTb I1pVICI10C06]'IeHVI$I AnA NPUHYAUTE NbHOIO 3aKpbliBaHUA.

3.1.0.25. CTeHbl MU BHYTPEHHUE KOHCTPYKLUM NPOM3BOACTBE HHbIX NOMeELLEe HUI A0 BbICOThI 2 2 M AOMKHbI ObITb NOKPbLITLI XUMUYE CKU
CTOMKMMM KpackaMu U Ke paMmmye CKUMU NMIMTKaMu, 3alMLIaloWMMmn mx oT Bo3a4e NCTBMSA XMMMYE CKUX BellecTB.

3.1.0.26. NMonbl Npoe3aoB, NPOXOAOB, Y4aCTKOB CKNaAMPOBaHUA AeTanein U U3aenun AoMMKHbI UMeTb NPOYHOE U TBepAoe NoKpbITUe.
Ha yyacTkax ruapooumcTku NnoKpbiTMe NONMOB AOMKHO GbITb BOAOHE NPOHULIae MbIM. Ha yyacTkax TpaBneHus U HaHe ce HUsl
MeTannonoKpbITIA, Ae BO3MOXHO NPMMeHeHUe Lenoyei, KNCNOT, conei n Apyrux BpeAHbIX BelleCTB, NOKpbITUE Mona AOMKHO
ObITb CTOMKMM K BO3€eWCTBUIO XMMUYE CKN aKTUBHbIX BeLeCTB M He BNUTLIBaTh MX. Monbl Ha 3TMX yyacTkax cneayeT BbINOMHATL C
AOCTaTOYHbIM YKITOHOM B CTOPOHY CIMBHbIX TPanoB Af1A 0TBOAA CTOYHbLIX BOA.

3.1.0.27. Bce yrny6neHus B nonax (MPUsiMKW, TPaHLIEe U U NpoYre) AOMKHbI GbITb 3aKPbITbl NepPeKPbITUSIMU, MPOYHOCTL KOTOPbIX
AOJDKHA COOTBETCTBOBATL Harpyske, Tpe 6ye Mon ycrnoBusimy NnponsBoAcTBa.

3.1.0.28. Monbl, NnecTHULbI U MEX3TaXHbl € NnepeKPbITUS NPOU3BOACTBEHHbIX 34aHUN He peXe pa3a B rof noanexar Te XHAYe CKOMY
ocBuAeTeNIbCTBOBaHUIO AN NPOBE PKA UX UCNPABHOCTU.

3.1.0.29. Ha nony no BceMy nepumeTpy BaHH y pabo4ymx MecT AOIKHbI ObITb YroXeHbl Ae peBsiHHbIe pelleTKu.

3.1.0.30. OTKpbITbIe KaHaBbl, TPAHLWeEW U Apyrue yrnyoéneHus B nony, a Takke nnowagky, BoicTynatowue Ha > 300 MM Haga ypoBHeM
nona, AOJMKHbI ObITb OrpaxaeHbl nepunamu Boicoton = 1,2 M.

3.1.0.31. YO6opKy pabGounx mecT, Nnpoe3noB 1 NPOXoAoB crieayeT NPOBOAUTL B TeYeHUe BCEro pabo4ero AHA v nocrie cMeHbl MOKPbIM
Ccnoco6omM ¢ NpUMeHeHUEeM He UTPanu3ylLMxX pacTBOPOB.

3.1.0.32. OuymnwaTtb cTeHbI NOMe e HUI Heo6XoAnMO GecnbliibHBIM CMNOCOGOM He pexe pa3sa B TpU Mecsua.

3.1.0.33. Kateropuu nome e HU1M U NpomM3BOACTBE HHbIX 3A4aHUI AOJDKHbI onpe AensiTbcA B cooTBe TCTBMM ¢ Hopmamu noxxapHoun
6e30nNacHOCTM B 3aBUCUMOCTU OT KOJIMYE CTBA U NOXapPOB3pPbIBOONACHbLIX CBONCTB HAXOAALMXCS B HAX MaTe puanos U BellecTsB.

3.1.0.34. Ha yyacTtkax no o6paboTke TMTAaHOBbIX MU MarHue Bbix CNNIaBOB JOMKHO GbITb YCTaHOBIEHO NOCTOSAHHOE HabniogeHue 3a
COCTOsiIHMe M NoXXapHoM 6e30MacHOCTYU, a TaKkkKe AOIMKHbI HAXOAUTLCS Heo6GXxoAuMble cpeacTBa NoxapoTyweHus. He aonyckaeTcs
npUuMeHeHVe BOAbl U NeHHbIX OrHe TyLUMTe Nie i AnA Tylle HUSA TMTAaHOBbIX U MarHne Bbix CNNaBoB.

3.1.0.35. BapbiBonoxapoonacHble y4acTKU AODKHbI OTAe NIATLCA OT APYrUX YYacTKOB CTEHaMU U3 MaTe puanosB c npegersiom
orHectonkoct 2 0,75 u.

3.1.0.36. B uexax u Ha y4acTkax HaHe CE HUSl Me TarlNIoNOKPbITMI AOJMKHbI HAXOAUTLCA NePBUYHbIE CPeACTBa NoXapoTylle HUs B
cooTBeTCTBUM C TpeGoBaHuAmMu FOCT 12.4.009 n NMpaBun noxapHoun 6e3onacHoc B PO.

3.1.0.37. ins o6HapyxeHUs NOXapoB B NPOU3BOACTBE HHbIX MOMe Lie HUSAX AOMKHbI ObITb YCTaHOBMEHbI AaTin KU-U3BeLlaTenu:
TenroBble NN CBEeTOBbIe TaM, rAe XPaHATCA opraHn4yeCcKune pactBopuTesin; cCBeToBble TaM, rAe NPou3BOoAATCA U XPAHATCA e oYU,
TennoBble - B NOMeLle HUAX, rAe BO3MOXHO BblAaefieHUe nbisfin.

3.1.0.38. KoHTpOnb noxapHou 6e30nacHOCTM He06Xx0AMMO oOcCyllie CTBNATbL B COOTBETCTBUM € TpeboBaHnamu [OCT 12.1.044, NMpaBun
noxapHou 6e3onacHoc™ B P® n Hactoswmx MpaBun.

3.2. CaHuTapHO-ObITOBLIE NMOMe LLie HUA

3.2.0.1. CaHMTapHO-6bLITOBLIE NOMeE e HUA LIeXOB U YYaCcTKOB HaHe Ce HUsl Me TarsIonoKpbITUIA AOMKHbLI OTBeYaTb Tpe6oBaHusaM CHuM
2.09.04.

3.2.0.2. CaHMTapHO-ObITOBLIE NMOMeELLEeHUA crieayeT pacnonarate B NPUCTPOKe K NPOM3BOACTBE HHOMY 30aHUIO UMK B OTAENbHO
CTOSILe M 34aH1MU, COeAUHE HHOM C NPOU3BOACTBEHHbIM 3[aHUEM TeNnbiM nepexonoM. NMpu pasme e HUM CaHUTapPHO-ObITOBbLIX
nomeLeHU B OCHOBHbIX MHOFOMNpPOJie THbIX KOprycax OHWU AOMKHbI ObITb OTAe e Hbl OT NPOU3BOACTBE HHbIX, MOMeE LLie HUA TamGypom
U KOPUAOPOM C BbIXOO4OM Hapyxy.

3.2.0.3. CocTaB 6bITOBbIX NOMeLLEHUI LieXOB U y4acTKOB HaHe Ce HUA MeTamnmnonoKpbITMi (rapae pobHbie, Ayllie Bbie, yMbIBaNlbHUKU U
T.N.) AOIMKEH OTBeYaTh Tpe 6oBaHnam CHul 2.09.04.

3.2.0.4. Nappe po6Hble cneLManbHOM OAeXAbl Ha yYacTKkax rpynnbi 36 Npon3BoACTBE HHbIX NMPOLLE CCOB AOJMKHbI ObITb O TAENEeHbI OT
rapaepo6GHbIX Apyrux rpynn.

3.2.0.5. YyacTkn npoBege HUs paboT c uMaHMgaMu AOIMKHbI COO6BLWATLCA C U30NMPOBaHHLIMU CaH UTAPHO-OLITOBLIMU NOME LLE HUSIMU.
YMbIBanbHUKM B 3TUX NOMe Lie HUSIX JOSKHbI 6bITb 060pyAOBaHbI NeAanbHbIMU MYCKOBLIMU YCTPONCTBAMMU.

3.2.0.6. B nomeleHUsX, rae XpaHATCA arpe CCUBHbIE XXMAKOCTU U NPOBOAATCSA paboTbl C HUMU, AOMKHBLI GbITh CNeLuanbHble rMapaHTbI
1 gpyrve cogepxalimecs B YMCTOTe YCTPOMCTBA ANl NPOMbIBaHUSA a3 U KOXXHOro NOKPoBa Tena He nosgHee Yem yepe3 6 -12c¢c
nocrne nopaxeHusi C yCTAaHOBKOM AN ONOMaCKUBaHUSI CTaKaHOB U CIMBHLIMU pakoBMHaMM.

3.2.0.7. He ponyckaeTcsi yCTPOMCTBO NUTLE BbIX (hOHTAHYNKOB MU 06opyaoBaHUe MYHKTOB NUTLE BON BOAbI B MeCTaxX XpaHeHUs U
NPUMeHe HUA XMMUYe CKUX BelleCcTB.

3.3. BeHMnAumaA n otonnexHue

3.3.0.1. Mpu npoekTMpoBaHUK, YCTPOMCTBE U IKCNNyaTaLMyu Be HTUIASILLMOHHbIX YCTAHOBOK, CUCTEM OTOMNSIEHUA U KOHAULIMOHUPOBaHUS
BO34yXa AOMKHbI BbINONHATLCS Tpe 6oBaHusa CHull 2.04.05, FOCT 12.4.021 .

3.3.0.2. CucTte Mbl OTONNEHUA U KOHAULIMOHMPOBaHUSI BO3AyXa, O6LMe U MeCTHble BE HTUMNSILLMOHHbIE YCTAHOBKU AOKHbI
obGecneuynBaTb HOpManbHble MeTeoposiorMyeckme ycnoBusi B paéoyen 3oHe B cootBeTcTBUMU ¢ CaHluH 2.2.4.548, makcumanbHoe
yAaneHue U3 Bo3ayxa BpeAHbIX ra3oB, MapoB U NbIAK, 4TOGbI codepkaHue UX B Bo3dyxe noMelleHUi He npesbiwano NAK,
npeaycMoTpeHHbIX Tpe6oBaHnamu NOCT 12.1.005.

3.3.0.3. MpousBoacTBEHHbIE MOMELLEHUSA, B KOTOPbIX HAXOAATCA LieXa U y4acTKA HaHe Ce HUSA Me TansonoKPbITUM, AOMKHbI ObITh
060opyAoBaHbI NOCTOSAHHO Ae NCTBYOLWE W 06Lweo6MeHHOM U Me CTHOM NPUTOYHO-BbITAXKHON Be HTUNSALMEN ¢ pa3BOAKOM NPUTOKa B
pabouyto 30Hy.

3.3.0.4. BeHunsiumoHHoe o6opyaoBaHue, TPY6oNpoBoAbI U BO3AYXOBOALI B MOMELLEHUsIX C arpe CCUBHOW cpefion unu ans



TPAHCNOPTUPOBKU BO3AyXa C arpe CCUBHbIMU rasamMmu, napamMu U Nbifib0 4OMXHbI U3rOTOBJIATLCA U3 AaHTUKOPPO3UOHHbLIX MaTe puanos
WUNM G6bITb 3aLuLLe Hbl COOTBE TCTBYHOLUMMU NOKPbITUAMM.

3.3.0.5. MecTHble oTcocChl, yaansiolwme BpeaHbie BelleCcTBa OT Npou3BoACTBEHHOro o6opyaoBaHus, cnegyeT 61o0KMpoBaTh C
BKIlOYeHUe M 3Toro o60pyaoBaHUsA AN UCKMIOYE HUS ero paboThl NPpU BbIKMIOYE HHOW Be HTUMSILUM.

3.3.0.6. Ha yyacTkax, rae npMmeHsOTCA BellecTBa 1-ro Knacca onacHoCT, CUCTe Mbl Me CTHbIX OTCOCOB AOJTKHbI ObITb CHaGXe Hbl
3BYKOBOM CMrHanusauuven, aBToMaTnye CKU BKIHOYaKOLEe NCA NP OCTAHOBKE BeHTUIIALMM.

3.3.0.7. AspupoBaTtb NPOU3BOACTBEHHbIE MOMELLEHUS CrieAyeT Yepe3 OTKPbITblIE OKHA U CBeToa3pauuoHH ble doHapwu. MocnepaHue
AOMKHbI OTKPbIBATLCA AUCTAaHLIMOHHO C MYHKTOB ynpaBneHUs.

3.3.0.8. ObopynoBaHMe Be HTUNSILMOHHbLIX CUCTEM B NPOU3BOACTBE HHbIX NMOME LLIe HUAX AOIMKHO COOTBE TCTBOBaTh Tpe6oBaHuAM Hopm
noXxapHou 6e3onacHocTv.

3.3.0.9. NpucoeanHe HMe AONONHUTE NLHOrO 060PYAO0BaHMSA K Be HTUNSILMOHHOM CUCTEMe, MU3MeHeHUe rabaputoB o6opyaoBaHUsA UNu
TeXHOJIOrM4ye CKoro pexuma paboTbl BaHH HaHe Ce HUS1 Me TanoNoKPbITUIA AonycKkaeTCA TONbKO Nocre nepepacyeTa Be HTUNSALUOHHOMN
CUCTEMBI.

3.3.0.10. ArperaTbl BbITS)KHOM U ﬂpI/ITO‘lHOﬁ BeHTUNAUUU crieQyeT yCTaHaBNMBaTb B OTAE JIbHbIX 3BYKOU30OJIMPOBAaHHbLIX NOMe e HUAX.

3.3.0.11. Ana TpaBneHns geTanen B Kpenkux KMcnoTax (a30THOW, CEPHOM M NIIaBMKOBOW) UNN UX CMeCAX HaA BaHHaMU Heob6xoaMMo
ycTaHaBnMBaTb MeCTHble OTCOChI.

3.3.0.12. Bo3pyx, coaepxalimMn TOKCUYHbIE rasbl U Nbiiib, AOIMKEH Nepe BbIGpocom B atTMocde py ouMiLaTbCcsl, Npoxoas Yyepes
(punbTPbI-yNnoBUTENU, B COOTBE TCTBUU C Tpe6oBaHuamu CHul 2.04.05 .

3.3.0.13. Peunpkynsiuus Bo3ayxa B NPOM3BOACTBE HHbIX NOMeE Le HUSX He fomnycKaeTCA.

3.3.0.14. KonokonbHble BaHHbI ANsi Me TanoNoKpbITMIA AOMKHbI 6bITb 060pyAOBaHbI NOAKOBOOGPa3HbIMU GOPTOBLIMU OTCOCaMM C
BePTUKaNbHOW Lienblo B Be pPXHEW OTKPbITON YacTu KOrnoKona.

3.3.0.15. Y cTonoe ans o6e3xupuBaHuA aeTanei opraHmye CKUMU pacTBOpUTE NSIMM AOIKHbI GbITh YCTaHOBMEHbl OAHOCTOPOHHUE
GopTOBbLIE OTCOCHI C LiefbIo Mo AJNIMHE CTONa CO CTOPOHbLI, NPOTUBOMOSIOXKHOW pa6oye My MecTy. BbiTskHbIe cuCTeMbl y pabounx MecT
no 06e3XMPMBaHUIO OPraHUye CKUMMU PacTBOPUTENAMU AOIDKHbI GbITh CAaMOCTOSITE MbHLIMU U B3PbIBO3aLUULLE HHBIMMU.

3.3.0.16. BeHTMNAUMSA OT BaHH C LMAHUCTLIMM 351e KTPONIUTaMU [OJMKHA ObITb CaMOCTOATE NIbHOW; He AOoMNycKaeTCA NoAKove Hue K Her
OPYruX Be HTUINSILMOHHBLIX CUCTEM.

3.3.0.17. B BeHMNALMOHHBbIX CUCTE MaXx, o6cnyxuBarlmx WnncgoBanbHO-NONUPOBarnbHbIe CTaHKU, AOIMKHbI ObITb OYMCTUTENbHbIE
ycTpoicTBa. [ins npeaynpexae Husi NoXapoB 3TM CUCTEMbI cneayeT OTAaNsATb OT OCHOBHbIX NPOU3BOACTBE HHbIX NMOMe Le HUMA,
ycTpavBaTb NIOKM Ansi Nepuoanye cCKOM OYMCTKU, NOXKapHble KpaHbl, ApeH4Ye pbl.

3.3.0.18. B03AyXOBOﬂbI AnsA yaaneHusa Nbiyin TMTaHOBLIX U MarHme BbiX CnfiaBoB AOJTXKHbI UMeTh: NpeoXpaHnTeNibHble KranaHbl,
pacnonoXxeHHbleé BHe B3PbIBOOMACHbLIX nomeLye HUA U OTKpbIiBarLiue cs HAPYXYy; rmagkme BHyTpe HHUe noBepxXHOCTU be3 KapmMmaHOB U
yrny6ne|-|m7|, UCKI4awuwme HakonneHme nbiyiv; HAUMe Hb LUy OJNIMHY; MUMHUMarnbHOEe KoJinieCTtBO NOBOPOTOB. BO3,El,yXOBO,CI,bI n
BeHTUNSAILUMOHHbIE YCTaAaHOBKU AnA yaane HUus MarHue Bou nbuiv cnepnyeT cucteMmatuiye CKM ovvilatb B COOTBETCTBUU C I'paCbVIKOM, npum
3TOM BO34yX AOJDKEH ObITb O4YMLLEH B MacnsHbIX cbwanpax A0 NOCTynsfieHUA ero B Be HTUINATOP. CDVIJ'IprbI U BEHTUNATOPbI AOJTXKHbI
ObITb NU30JIMpoOBaHbl OT NPOU3BOACTBE HHbIX nomelLye HUN, rae OﬁpasaTblBaIOTCH n3genua N3 marHmeBbixX CcnyiaBoB.

3.3.0.19. NMomeLle HUA, B KOTOPbIX pacnonararTcA Liexa U y4acTku Ans NoNvMpoBaHus, WndoBaHUs U o6e3xXupuBaHus
opraHu4ye CKUMMU pacTBOpPUTENSIMU, AOMKHbI UMETb pa3aenbHble BbITAXHbIE YCTAHOBKM.

3.3.0.20. MecTHas BbITAXXHasi Be HTMNALUA OOMKHa ObITb 06GopyAoBaHa Ha Bcex ApobGe- U ruapone CKOCTPYMHbIX ycTaHOBKax. Bo3gyx,
yaansieMbid MeCTHbIMU OTCOCaMU, AOJKeH nepep BbiIbpocoM B aTMocde py oumwiatbes hunbipamum (Apobe cTpyiiHbie YCTaHOBKMU) U
cenapaTopamu (rmaponecKoCTpyiHbIe YCTaHOBKM). YAanaTbL oceBLIyl0 B (hunbTp Nbifb, a Takke WnaMbl M3 MOKpPbIX (hunbTpoB
cnepyeT MeXaHU4e CKMM Cnoco6om.

3.3.0.21. AHanu3 Bo3AayLWHOW cpeabl AOMMKeH NPOBOANTLCA B COOTBETCTBUM ¢ Tpe6oBaHuamu OCT 12.1.005 u no rpadumky,
yTBE pXXAe HHOMY aAMUHUCTPaLuue i opraHM3aumm, He pexe pasa B mecsu. Kpome Toro, He3aBucumo oT rpachmka, aHann3 Bo3ayLUHON
cpeAbl AOMKEeH NPOBOAUTLCA NOCHE KaXAoro M3amMmeHe HUA TeXHOMOrm4ye cKoro npouecca.

3.3.0.22. ina npe aoxpaHe HAAA BE HTUMNSALMOHHBIX CUCTEM OT KOPPO3UM U paspyLleHUSA BHYTPE HHUE YacTU BE HTUNIATOPOB,
MeTannumye ckux 60pToBbIX OTCOCOB, BO3AYXOBOAOB HEOO6X0AMMO 3alUMLLaTL XMMUYE CKU CTOMKMMM NOKPLITUAMM.

3.3.0.23. BxoaHble ABepM 1 BOpOTa NPOU3BOACTBE HHbIX MOME LLie HUI AOJKHbI UMETb OTannMBaeMble TaMOypbl U wnto3bl. Mpu
HE BO3MOXXHOCTU YCTPONCTBA TaMBYPOB U LUMO30B BXOAHbIE ABEPU U BOPOTa A0KHbI 6bITb 060pyAOBaHbl BO3AYLIHLIMU 3aBe CaMu.

3.4. OcBelueHue

3.4.0.1. EctecTBeHHOE U UCKYCCTBEHHOE OCBelleHue B NPOU3BOACTBE HHbIX U aAMUHUCTPATUBHbLIX NOME LLie HUSAAX AOMKHO
cooTBeTCTBOBaTh Tpe6oBaHuaAM CHull 23-05.

3.4.0.2. YcTpoiicTBa M 3KcnnyaTaLMsa YCTAaHOBOK UCKYCCTBEHHOIO OCBe LLie HUSl [0JKHbl COOTBE TCTBOBaTh Tpe 6oBaHuAmM MpaBun
YyCTPOWCTBa 3NeKTpPoycTaHOBOK, MexxoTpacne Bbix NpaBui Nno oxpaHe Tpyaa (npaBun 6e3onacHOCTU) NpY 3KCnyaTaLumum
anekTpoyctaHoBok u FOCT 15597.

3.4.0.3. JlTamnbl HaKanNnMBaHUA U NIOMUHE CLiE HTHbIE NaMnbl B LieXaxX U Ha yyacTkax HaHe ce HUSl Me TansonoKPbITUM, AOMKHbI GbITb
3aKnio4yeHbl B apmatypy. Ha yyactkax, rae npMmeHs0TCA NoXXapoB3pbiBOONAaCHbIE MaTe puarbl U BellyeCcTBa, CBE TUIIbHUKA AOIMKHbI
oTBeYaTb Tpe6oBaHusaM MpaBun ycTponcTBa 35eKTpoyCcTaHOBOK.

3.4.0.4. Bce ycTaHOBKM AN OYUCTKU U3[ENUNA MEXaHUYe CKMM CNOCOGOM AOMKHbI MMeTb MCKYCCTBEHHOE OCBeLleHMne.

3.4.0.5. Bo Bcex Lyexax U Ha y4acTKax HaHe Ce HUSl Me TaNnsonoKpbITMA OCBe e HHOCTb paboymx NoBe pXHOCTE W AOMKHA COCTaBNATL 2
200 nk, nona - 2 150 nk.

3.4.0.6. OcBelLeHHOCTbL NPOXOAO0B AOJKHA COCTaBNATL 25 % OT ocBeLe HHOCTU, Co34aBae MOW Ha paboyunx MecTax CBe TMNIbHUKaMu
obLero ocBelyeHUsi, HO He MeHee 75 NK - NPU NIOMUHe cLie HTHbIX Nlamnax u 30 NK - NpyU NaMmnax HakanMBaHUA.



3.4.0.7. B uexax 1 Ha yyacTkax HaHe ce HUSl Me TarnonoKpbITUIA AOMKHO ObITb aBTOMaTUye CKU BKIloYaloLle e csl aBapuinHoe ocBelleHue.
K ero ce™ He gonyckaeTcsl NpMcoeAUHATL Apyrue ToKonpue MHUKU. B ocTanbHbIX NPOM3BOACTBE HHbIX NOMe e HUAX, a TaKke B
npoxogax, Kopuaopax M Ha fiecTHMLaX Heo6xoAMMO ycTaHaBNMBaTbL aBapuitHoe ocBelleHue. OcBe e HHOCTb NpU aBapMMuHOM
OoCBe e HUU A0JMKHA COCTaBMsATL: pabounx noBe pxHocTei = 10 5K, MONIOB OCHOBHbLIX NPOXOAOB U necTHuy - 2 0,5 nk.

3.4.0.8. Hanpsixxe Hue, nuTalowee CBe TMIILHUKA Me CTHOro, 06LLero 1 nepeHOCHOro OCBe e HUs, AOMKHO OTBeYaTb Tpe 6oBaHMAMM
MpaBun ycTpoilcTBa 311€ KTPOYCTAaHOBOK.

3.4.0.9. NokasaTtenb KayecTBa oCBeLeHHOCTU (Ko3dhpuLiMe HT NyNbcauum ocBe e HHOCTU, NoKa3aTe b ocrenie HHOCTU) Ha paboumx
MecTax He AOMKEeH NpeBbIWaTh 3Ha4Ye HUI, ycTaHoBNe HHbix CHull 23-05.

3.4.0.10. B npousBoacTBE HHbIX MOME LLE HUAX U CKIMaACKUX MOME e HUAAX CBE TMITbHUKN AOMKHbI UMEeTb re pMe TMYe CKU 3aKpbITyHo
apmaTtypy ¢ nsonsiumen, CTOMKOW K BO34e AICTBMIO XMMMYE CKMX BELLEeCTB M Bnaru.

3.4.0.11. CBeTMNbHUKU, YyCTaHaBNMBaeMble B Kamepe Aisi rMapone CKOCTPYWHON OYMCTKU, AOMKHbI MMeTb HanpsikeHue < 12 B, 6bITb
Nbinie HeNPOoHULLae MbIMU U Bnaroctonkumu. PacnonaraTte Ux cnepyeT BHE OYMCTHOW KaMepbl, Fe pMe TMYHO BAENAHHOMW B KPbILLKY UK
CTeHy KaMepbl, NPX 3TOM onpaBa AOKHa NPONyckaTL MaKCMMYM CBe TOBOIo notoka. KOHCTpyKLMs onpaBbl AOMKHA 6bITh TaKOM, YTOGbI
nerko 6bI10 ouYMLaTh U CMEHSITL CTekna.

3.4.0.12. ins ocBe We HUS 3aKpbITbIX OYMCTHbLIX KaMep (Apo6eMeTHbIX U Apobe CcTpyiHbIX) cneayeT ycTaHaBNMBaTb
NbineHenpoHuuyaeMble U ApobecTokue cBe TUNbHUKM HanpsikeHuneM 42 B. Ha cte Hkax kame p AOMKHbI ObITb NPeAyCMOTPE Hbl
ycTpoMiCcTBa ANS KpenieHUsi Py4HOro fnepeHOCHOro CBe TUIbHMUKA.

3.4.0.13. YcTpoMCTBO ANSA KpenreHUsi CBe TMIIbHUKOB Me CTHOIrO OCBeLle HUSA A0JMKHO o6ecneyunBaTth (hpmkcaLumio CBe TUNIbHUKa BO BCeX
nonoxeHusix. MogBoaka aneKTPONpPoOBOAOB K CBe TUNIbHUKY AO0JMKHA HAXOAUTLCS BHY TpM ycTponcTBa. OTKpbITas NpoBoAKa He
ponyckaeTcA. KOHCTpyKUUA KpenneHUsi CBe TMNbHUKa [OMKHA UCKIoYaTb NonagaHue XXuaKocTeu, NpMMe Hsie MbIX Npu o6paboTtke
nsgenun.

3.4.0.14. ByHKe pbl M NoaBarnbl Apo6e CTPYMHbIX, AP06eMe THbIX U TMAPONe CKOCTPYNHbIX KaMep AOMKHbI OCBeLaTbCs COrflacHO o6LWUM
npaBunaM ycTpoMcTBa OCBe e HUSA B 0CO60 MbINbHbLIX M BNaXHbIX NOMe e HUsAX. OcBe TMTE NIbHbIE YCTaHOBKW 3TMX MOMeE Lie HUA
AOIMKHbI ObITb M3roTOBMEHbI NbiNe- U BiaroHe NPoHMLae MbIMK, a Takke Apo6ecTonkumm.

3.4.0.15. [ina ocBelle HUsl NOMeLWeHUI, B KOTOPbIX BeAyTcsl paboTbl C NpUMeHeHMEeM OpraHMye CKUX pacTBopuTenein, Heob6xoaumo
ycTaHaBnMBaTb B3pbiBOGEe30nacHble CBE TUNbHUKM.

3.4.0.16. HanpsxxeHMe B ceTu OCBe L€ HUAA, pacnoJyioXXe HHOM Ha BbIiCcOTe 2,5 M OT NoJia, a Takke CeTu OCBeLle HUA NoaBarnoB, TOHHenen
1 NPUAMKOB AOJIKHO ObITb < 42 B, a cBe TMNLHMKOB NepeHOCHOro ocBelleHus < 12 B B cootBeTcTBMM € [IpaBMNnamm yctpomctea
3N1eKTPOYCTaHOBOK.

3.4.0.17. lNpwu paboTe BHYTPY BaHH U APYrux e MKOCTE He06X0AMMO NPUMEHSATL Ne pPeHOCHbIe Namnbl HanpsxkeHnem <12 B.

3.4.0.18. KoHTponbHble M3MepeHUsl OCBellle HHOCTU Ha paGounx MecTax B LiexaxX M Ha yyacTkax MoAroToBKM U HaHe ce HUsA
MeTannonokpbITMii He06X04MMO NPOM3BOAUTL He pexe ABYX pa3 B rof, 3aHOCs pe3ynbTaThl MU3Me PeHUIN B XKypHar.

3.4.0.19. InA o4MCTKM CBE TUNBLHUKOB, (hoHapei U OKOH He06X0AMMO UCNONb30BaTh NepeABUXHbIe YCTPOMUCTBA, 06ecneYMBaloLwme
6e30MacHOCTb paboT (e CTHUL I, NOABLE MHUKM U T.N.). OuMcTKa CBe TMNBHUKOB O6LLEro OCBeLlie HUSA AoJKHa NPOBOAUTLCA ABa pasa B
Mecsu. CTekna okoH u poHapen crnegyeT ouMLLATb He peXxe ABYX pa3 B rof, OCTeK/ieHUsl CBe TOBbIX Npoe MOB B WndgoBanbLHOM U
nonupoBanbHOM OTAENEHUSAX - HE peXe pa3a B WeCTb MecsLeB.

3.4.0.20. Pe MOHT ocBe TUTENbHbLIX YCTPOMCTB M 060pyAoOBaHMSA He06X0AMMO NPOBOAUTL NPU CHATOM HanpPsiKe HUMN.
3.5. BogocHabxeHue 1 Npon3BOACTBE HHAA KaHanu3auus

3.5.0.1. BogocHa6xeHue 1 KaHanu3auus NpoM3BOACTBE HHbIX U APYruX Nome e HUA AOIMKHbI ObITb BbINOJNIHEHbI B COOTBE TCTBUMU C
Tpe60oBaHnaMu CHull 2.04.02 n CHul 2.04.03.

3.5.0.2. Bce nome e HUst AOIMKHbI GbITb 06ecneyeHbl BOAOW AN NPOU3BOACTBE HHbIX U XO3SIMCTBE HHbIX HYXA U NUTLS, a Takke Ans
noxapoTyLue HUS.

3.5.0.3. B uexax u Ha y4vyacTKax HaHe ce HUus MeTannonoprlmﬁ, a TaKXke B NoMe e HUAX, B KOTOPbIX XPaHAT U pa3fimuBaloT KUCNOTbI U
Apyrne arpecCuUBHbIe XUOKOCTU, OOJIXKHbI ObITb yCTaHOBIEeHbI Yepe3 Kaxable 25 M Ha BUAOHBLIX MecTax KpaHbl-rugpaHTtbl Ansd
NMPOMbLIBKM rnas, nuua, pyk npu nonagaHnm Ha HUX KUCNOT U APYrnx arpe CCUBHbIX XuaKocTte n.

3.5.0.4. BHyTpe HHMe npoTMBOMNoOXapHble BOAONPOBOALI U NOXapHbIe rMApaHTbl Heo6xo0AMMO ycTaHaBNMUBaTbL B COOTBE TCTBUM C
AeNcCTBYOWUMM Tpe 6oBaHUsIMU NoXapHoOW 6e3onacHocT!.

3.5.0.5. Liexa 1 y4acTku HaHe Ce HUSl Me TanmonoKpPbITUA AOIMKHbI ObITb 06ecneyYeHbl pasaenbHbLIMM CUCTE MAaMU KaHanu3auum ans
OTBOAA CTOYHbIX BOA:

- KACIbIX U Le JIOYHbIX, COAE PXKaLMX UOHbI TsXKe NbIX MeTansnos;

- coAepXKaLmx Conu e cTMBarneHHTHOro Xpoma;

- cofie pXxawmx PTop-UoHbI.

3.5.0.6. AnA yMeHbLlue HMA c6poca B KaHanu3auuio KUCHOT, Wenoyen, conei pasHbix MeTansoB U BpeAHbIX BellieCTB Heo6xoaumMo
npeAaycMaTpMBaTth B TeXHOJIOMMYe CKOM YaCcTu NpoekKTa Liexa M yyacTka YCTaHOBKY BaHH ynaBnuBaHus, 06e3BpeX1MBatoWnX BaHH,
NPOTUBOTOUHYIO UMK AYLUMPYHOLLYIO NPOMBbIBKY BpeAHbIX BellecTB, npumeHeHue MAB u 1.n.

3.5.0.7. Mare puan, ncnonb3yeMbil B KaHanU3aLMOHHbIX TPYOONpoBoAaXx, AOMKEH ObITb CTOMKAUM He TOJNbKO K CTOYHbLIM XXMOKOCTAM, HO
U K BbiAensoWmUMcA rasam. TpydonpoBoAbl ANsi KUCIbIX PaCTBOPOB A0MKHbI O6bIThb U3 KUCNIOTOYNOPHbLIX MaTe puanos, a AN LUaHMCTO
-Le IOYHbIX PacTBOPOB - U3 CTaNM UM YyryHa.

3.5.0.8. NpombIBOYHbIE CTOYHbIE BOAbI NEpen CNYCKOM B KaHanv3auuio Heo6xoaMmMo He UTpanusoBaTb, 0CBO6GOAUTL OT
cofie pXKawmnXcsi B HUX MOHOB TsKesbIX MeTarnfioB U OT Bpe AHbIX BelueCTB.

3.5.0.9. CTaHuMM He MTpanusaumm AOMKHbI 06ecneyYmMBaTh Takme KOHUEHTpPauMmu BpeAHbIX BelleCTB B NPOU3BOACTBE HHbIX CTOYHbLIX
BoAax, KoTopble nocrie paséaBreHUs OCHOBHOW Maccoil 6LITOBLIX CTOUYHbLIX BoA He npeBbiwatoT NAK Bpe AHbIX BelecTs B Boge
BOJOEMOB U He BAUSAIOT Ha X044 6MONormyYe CKo OYNCTKN CTOKOB.



3.5.0.10. CTouHble BOAbI AOMKHBLI OYMLIATLCA B COOTBE TCTBUM C Tpe 60BaHUAMM e NCTBYIOLMX CaHUTAPHLIX HOPM U NpaBui OXpaHbl
NoBe PXHOCTHbIX BOA OT 3arpsi3He HU CTOYHLIMU BoAaMu. PacTBophl, 06e3BpexeHHble OT LMaHnaoB, nocre oToopa Npobbl n aHanusa
crieayeT crycKkaTbe B NPOM3BOACTBE HHYIO KaHanu3auuio.

3.5.0.11. Npu oTBOAE M CNyCKe KUCHbIX CTOYHLIX BOA ANS Npe A0TBpPaLLe HUS NPOHMKHOBE HUS ra30B B NPOU3BOACTBEHHbIE NMOMeE LU HUS
HapYXXHble KOJneKTopbl KaHanM3auuu criegyeT BEeHTUNIMPOBAaTh Yepe3 cneuuanbHble WaxTbl.

3.5.0.12. SkcnnyaTauMOHHO-TEXHUYE CKOe ObCnyKMBaHue KonoaueB NPOMbILLNEHHON KaHanu3aumMm Heo6xoa4MMo NpoBOAUTL B
cooTBeTCTBUM C Tpeb6oBaHuamu NOCT 12.3.006. Cnyck paGboOTHMKOB B KONOAL bl NPOMbILLNIE HHON KaHanu3awuum ansi ocMoTpa unm
peMOHTa gonyckaeTcsi Nocrie YyCTaHOBIIE HUSA OTCYTCTBUS B BO3AYLWHOW cpefe KornoAueB BpeAHbIX AN AbIXaHUA rasoB.

4. TPEBOBAHUA K NPOU3BOACTBEHHOMY OBOPYOAOBAHUIO
4.1. O6wme Tpe6oBaHUA

4.1.0.1. MpousBoacTBeHHOE 06OpPyAOBaHWE ANA TEXHONOIMYe CKUX NpoLe CCOB HaHe Ce HUSl Me TanionoKPbITUIA [OMKHO
cooTBeTCTBOBaTh Tpe6oBaHMAM HacToswmx MNpasun, NMpaBun yctponcTBa anektpoyctaHoBok, FOCT 12.1.19, FOCT 12.1.030, FOCT
12.2.003, FOCT 12.2.007.0, FOCT 12.2.049, FOCT 12.2.064 n gp., ycTaHaBNMBalwLWuX Tpe 60BaHNA K 0TAe NIbHbIM Buaam o60pyaoBaHUA.

4.1.0.2. AnekTpooGopyaoBaHMe B LieXxaxX HaHe Ce HUSi Me TansIoNoKpPbITUI AOTKHO COOTBE TCTBOBaTh Tpe6oBaHusAM MpaBun yctponctea
3NeKTPOYCTaHOBOK M 3KCNIlyaTMpoBaTLCH B COOTBETCTBUM C Tpe6oBaHuAMM MexoTpacrneBbiX NpaBui No oxpaHe Tpyaa (npasun
6e30MacHOCTU) NpU 3KcnyaTauumn 35eKTPOYCTaHOBOK.

4.1.0.3. Ha cknapgax KMcCnoT, B Liexax U Ha y4yacTKax Ansi NPpUroToBneHUsi, OYMCTKM U HeTpanu3auum pacTBOpoB, HaHe Ce HUA
MeTanmnonoKpbITM, B HACOCHON crieAyeT UCMONb30BaTh ANeKTPOABMUraTe v, 3aliulleHHbIe CTOMKOW M3onsumen oT Bpe4HOro
BO3AeMCTBUSA XUMUKATOB U BIIAXKHOCTU.

4.1.0.4. 3azeMneHne UnNu 3a HyrneHue AOIMKHO BbINOJHATLCS U 3KCMIyaTMpPOBaThCs B COOTBETCTBMU € Tpe 6oBaHusamu MpaBun
YCTPOMCTBA 351€ KTPOYCTAaHOBOK.

4.1.0.5. TokoBeAyLMe YaCcTU 3NeKTPOYCTAHOBOK HA3KOTO Hanpshke HUS AOMKHbI ObITb 3aKPbITbl MU OrpaXae Hbl.
4.1.0.6. MyckoBble ycTponcTBa 351e KTPOO6OpPYAOBaHNA AOMKHbI ObITb MTHOBEHHOIO e NICTBUS.
4.1.0.7. Py4ku, pyKoATKM, MaxOBUKM NYCKOBbLIX YCTPOMCTB 351€ KTPOOGOPYyA0BaHUA AOMKHbI ObITh U3 M30ONUPYIOLWNX MaTe pManoB.

4.1.0.8. HapyxHas aneKTponpoBoAKa NpoM3BOACTBE HHOro 060pyA0BaHMA AOJMKHA ObITh 3aliMLLieHa OT MeXaHN4e CKUX NOBPEeXAEHUN U
XMMMUYE CKOro BO3AEe NCTBUS.

41.09.B npon3BoACTBEHHbIX NOMe e HUAX HaHe ce HUA MeTannOI'IOKprTVIﬁ, a TakXkKe B NoMe e HUAX Ana XxpaHeHUA U po3nuBa KUCNoT
CUnoBble 3reKTpomMarncTpanu Heobxoanumo npoKnagbiBaTb CBe pPXYy. B ucknoumTe nbHbIX cny4dasax npyv npoknapgke Machpaneﬁ no
nony ux cnepyeT 3aKnovYatb B re pMeTMye ckue pr6bl.

4.1.0.10. Ains npeaynpexae HUsi paGoTHMKOB O BO3MOXHOCTU NMOpaxe HUs 3rie KTPMUYe CKUM TOKOM Ha y4acTKax HaHe ce HUsA
MeTannonoKpbITMil AOMKHbI GbITb BbiBe e Hbl NpeAynpeavTenibHble HAANUCK, NNakaTbl U 3HaKU, a Ha NoNy yNoXxeHbl Ae pe BAHHbIe
pelleTKu, NOKpPbITble pe3MHOBbLIMU KOBPUKaMM.

4.1.0.11. J:lonycmele YPOBHU HanpsXXe HHOCTU 3J1e KTpoCcTaTude CKUX noneu Ha npon3BoaCcTBe HHOM oGopy,qoaaHMu AOJXKHbI
COOTBe TCTBOBATb CaHMTapHO-FVIrMeHVI‘-IeCKMM HOpMam .qonycmmoﬁ Hanpsihke HHOCTU 3J1IeKTPOoCTaTu4e CKOro nons.

4.1.0.12. YCTPOMCTBO M 3IKCMIyaTauus rpy3onoAbe MHbIX MeXaHU3MOB AOJKHbI COOTBE TCTBOBaTh Tpe6oBaHusam MpaBun yctponctea un
6e3onacHom IKcnyaTaLuumn rpy3onoabe MHbIX KpaHoB.

4.1.0.13. NMpounsBoacTBe HHOE OGOpPyAOBaHME U orpaauTeNibHbIe YCTPOMCTBA B LieXaX U Ha yYacTKax HaHe ce HUsi Me TannonoKpbITMm
AOMKHbI OKPaLIMBaTLCS COMNacHO YKa3aHUAM No NpoeKTMPOBaHUIO LIBETOBOW OTAENKM MHTe pbe POB NPOU3BOACTBE HHbIX 3A0aHUN
NPOMbILLIIe HHbIX opraHn3auun n NOCT 12.4.026 .

4.1.0.14. NMpon3BoacTBe HHOEe OGOpPyAOBaHME U KOMMYHUKaL MK, paboTalowme B yCNOBUAX MHTE HCUBHOW KOPPO3UU, AOIMKHbI
noABe praTLCsl KOHTPONIO BeNMUYMHBbI U3HOCA CTeHOK. e puoANYHOCTL KOHTPONS AOMKHA YCTaHABNMBaTLCS B COOTBE TCTBUM C
rpadMKoM, yTBe p>KAe HHbIM B OpraHu3auuu.

4.1.0.15. inA 3awmThbl OT LWWyMa ranToBoYHble 6apabaHbl OMKHbI 6bITb 060PYAOBaHbI 3BYKOM3ONUPYHOWMMA U LLYMONOITOLaoWMMn
mate puanamu. LLlymoBble xapaKTe pUCTMKM He AOMKHbI NpeBbIlaTh BeNMUYUH, ycTaHoBneHHbix FOCT 12.1.003 wu N'H 2.2.4/2.18.562-96.
Bxopa B nomeweHue ¢ ypoBHeM wymMa > 80 gBA gomkeH 6bITb 0603Ha4YeH 3HakoM «PaboTaTb C NPUMeHeHneM cpeACcTB 3alnTbl
OopraHoB criyxa».

4.1.0.16. Temne paTypa noBe pXHOCTe 1 NPOM3BOACTBE HHOro 060pyA0BaHUSA U OrpaAuTefibHbIX YCTPOWCTB He AOIIKHa NpeBbiaTh
yKa3aHHyI0 B UX TeXHU4e CKMX NacrnopTax U COOTBE TCTBYHOLUX CaHUTaPHLIX NpaBUNax.

4.1.0.17. UHTeHCMBHOCTb TeNNIOBOro 06y4YeHUs Ha pabounx MecTax He AOJIKHA NpeBbilaTb HOPMaTUBbI, ycTaHOBMNeHHble [OCT
12.1.005.

4.1.0.18. MexaHu3MbI ynpaBneHUs 1 06CnyKMBaHUA BaHH crieAdyeT pacnonaraTb Tak, YTo6bl paGOTHMKM He NoABe pranuchb
BO3/eNCTBUIO BLICOKOMN TeMMepaTypbl U BpeAHbIX ra3oB.

4.1.0.19. Myck B aKkcnnyaTauuto NPoM3BOACTBE HHOro 060pyAoBaHUs AOMKEH NPOBOAUTLCA NMOCIE COCTaBIIe HAA aKTa Npue MKy,
noAnMcaHHOro npeAcTaBUTeNIeM agMUHUCTPALMKU OpraHn3auum.

4.1.0.20. PacnonoxeHne u KOHCTPYKLUSI NYCKOBbIX MeXaHU3MOB NMPOU3BOACTBE HHOro 060pyAOBaHUs [OIMKHbI UCKNIoYaTh
BO3MOXHOCTb UX CIly4alHOTO Ne pekKrtoyYe HUs. [InA 3Toro nyckoBble MeXaHW3Mbl AOMKHbI ObITb CHaGXeHbl huKCaTopaMu U Ye TKUMMU
HagnNUCAMM 06 X HasHaveHUU. [INA aBapMMHOIO BbIKIOYe HUS MPOM3BOACTBEHHOrO 060PYAOBaHMSA NYCKOBbIE MeXaHU3Mbl AOIDKHbI
6bITb pacnonoxeHbl B MecTax, AOCTYMHbIX C N060ro paéoyero mecta. Y pa6oynx mecT AOMKHbI 6bITb BbiBe Le Hbl MHCTPYKLIUKN O
nopsiake Nonb30BaHWUsl aBapUNHLIMU MYCKOBLIMU NpUCNoco6ie HUIMM.

4.1.0.21. Yactm MexaHU3MOB, COBe plualoLMe BpallaTeibHOe U BO3BpPaTHO-MOCTyNaTe ibHOe ABUXeHUsl, NpeACTaBnsoWmne onacHoCTb
AN paboTHUKOB, AOMKHbI GbITb HAAEXHO OrpaXaeHbl.

4.1.0.22. Baku, COOPHUKNA U Me PHUKU ONA pacTBOPe HUA KUCIIOT, LWenoyei, corie U He MTpanv3auum pacTBOPOB AOMKHbI ObITb
CHabXe Hbl KpbILKaMW, BbITAXXHOM Be HTUNALIME N, U3Me pUTeNIIMU YPOBHSA U Ne pefIMBHbIMU YCTPOMCTBaMMU.



4.1.0.23. Hacocbl aAnst nepeKayku KUCHNOT, WeJioYer U APYrux arpe CCUBHbIX XXUAKOCTE N AOMKHbI aBTOMaTM4e CKM OTKIIo4aTbCsl nocrne
HamnosiHe HUA € MKOCTU.

4.1.0.24. CmoTpOBble CTeKNna NPOU3BOACTBE HHOro 060pPYAOBaHUS U NPUOOPOB AOMKHbI ObITb XMMUYE CKU CTOMKUMM U 3aLUULLE HbI
MeTannmye ckKMMMU pelleTKaMu.

4.1.0.25. MNMynbT ynpaBne HUAA KOHBE e POM AOMKEeH pacnonaratbcsi B MecTe, yqo6HOM Ans HabnioaeHUs 3a paboTon Bcen
TpaHcnopTHOW NUHUK. OcTaHOBKA KOHBe e pa AoMkKHa 6bITb NpeAyCMOTPEHA Ha KaXXAOM paboyeM yyacTke NUHUK.

4.1.0.26. [ins nepexoAoB 4Yepe3 KOHBe WepPbl A0MKHbI ObITb YCTaHOBIE HbI Ne peXoAHble NoLWaaKu Co CMMOWHbLIMYA HacTUNamMm u
ABYXCTOPOHHWMMU Nepunamm Bbicoto = 1 M. Ha NMHMAX Henpe pbIBHOIO TpaBreHNUs1 U OKCUAMPOBAaHMUS NepeXoAHble MOCTUKU AOKHbI
coopyxaTtbcs Yepe3 kKaxable 20 - 25 m.

4.1.0.27. JIuHMM HenpepbIBHOIO TPaBreHUs1 1 OKCUAMPOBAHUSA NIe HTOYHOTO MaTe puana AoKHbI ObITb 060pyAOBaHbI
CUTHaNM3npyloLWMMIN YCTPOMCTBAMM, YKa3bIBalOLMMM Ha OTKIIOHEHWE NEeHTbI OT HOPManbHOro NOJI0XEeHUs B pacTBope, U
npucnoco6neHUAMU, PerynupyowMMmn ee HaTsxe Hue.

4.1.0.28. Bce aBMXKylMe CA YaCTM NPOU3BOACTBEH HOro 060pyAOBaHUs, pacnofioXeHHble Ha BbicoTe < 3 M OT nona, AOoMkKHbI GbITb
orpaxpaeHbl 3alWmUTHLIMKU ycTpocTBamu B cooTBeTcTBMU ¢ FOCT 12.2.062. 3awmTHbIe YCTPOMCTBA AOMKHbI NPOBE PATLCA paGoTHUKaMU
nepena Kaxaowu cCMeHOW, 0 YeM AoJMKHA ObITb cAenaHa 3anucb B XXypHarne npuema v caayvm CMeH.

4.1.0.29. MNMpwu ob6cnyxMBaHUM NPOU3BOACTBEHHOIO 060py AOBaHUA, NPUOOPOB, apMaTypbl U MEXaHU 3MOB, PacrnoNioXeHHbIX Ha BbICOTE
1,8 m oT nona, Heo6xoauMo o6opyaoBaTb cneyunanbHble NNOWAAKW.

4.1.0.30. NMepep 04MCTKON, CMA3KOW U pe MOHTOM NPOU3BOACTBEHHOIO 060PYAOBaHUSA, M€ XaHU3MOB TPaHCMNOPTHbLIX Cpe ACTB
Heo6Xx0AUMO OTKIIOYaTh ANeKTponMTaHue ABUraTenew.

4.1.0.31. Nepen peMOHTOM TPYyGONPOBOAOB HEO6XOAMMO OTKITHOUUTL IHE PrOHOC UTeNu (nap, Bo3ayx, BoAy) U NONTHOCTLIO CHATb
AaBneHue. lopsa4Ynin KOHAEHCAT, KUCIOTY, INeKTPONUT cneayeT CNyCTUTbL U3 pe MOHTMPYE MOW CMCTEMbI, @ OCTaTKU KUCNOTbI
o6e3BpeanUTb.

4.1.0.32. YcTpoMcTBO, 3KCNyaTaLMsi U pe MOHT TPYGONpoOBOAOB AOMKHbLI NPOU3BOAUTLCH B COOTBE TCTBUM C Tpe6GoBaHuAMM Mpasun
ycTponcTBa M 6e30nacHOM IKCcnyaTauumu TexHonoruye ckux tpydonposogos (M6 03-108-95).

4.1.0.33. Npy peMOHTe 3neKTPONUTUYE CKUX BaHH HEOGXOAMM O NONb30BaTLCH AN3NIEKTPUYE CKUMU NepyaTkamMu, ranolwamm, KOBpUKOM
M OYKaMMm.

4.1.0.34. OunwaTts NpousBoACTBEHHOE 06opyaoOBaHME Nepen pe MOHTOM He 06X0AUMO BNaXHbIM cnocobom. Cunuiae Mble HacnoeHus
crnepyeT o6e3BpeX1BaTh.

4.1.0.35. Bce MHCTPyMeHTbI U Npucnoco6neHUsi, ucnonb3oBaBLUMeCH NpU pa 36o0pke, YUCTKE U pe MOHTE NPOU3BOACTBEHHOIO
o6opyaoBaHUsA, MO OKOHYaHWU PaboT AOMKHbLI GbiTh 06e3BpexeHbl U NPOMbITHI.

4.1.0.36. Pa6oTHUKM Nepen AOMYCKOM K pe MOHTHbIM pa6oTam A0MKHbI 6bITb MPOUHCTPYKT MPOBaHbI 0 6e30nacHbIX NpueMax paboTsl.
4.2. O6opyaoBaHMe AN MeXaHUu4ye CKOW OYUCTKM AeTanen

4.2.0.1. Kame pbl ANst OYUCTKM MeTannmu4yeckuM neckomMm U Apo6b1o AOMKHbI GbITb re pMe TMYHbI, UMeTb AUCTaHLMOHHOE ynpaBneHue,
NOJIHOCTLIO 06ecneyYnBaTh NoKanu3auuio OTXOA0B U BpeAHbIX BbiAe e HU Yepe3 Be HTUNIALUMOHHbIE YCTPONCTBA.

4.2.0.2. BHyTpe HHIOK CTEHKY Kame pbl MPOTUB comnra (Mnv Bce CTEHKU KaMepbl) Nepes OYUMCTKOW MeTarnnuye CKMM neckom u apobbro
Heo6XoAUMO 3KpaHUpPOBaTb PE3UHOBOW LUTOPOM.

4.2.0.3. Kame pbl Ansi rMAPOOYNCTKA U TMAP OMNe CKOOUYNCTKU AOMKHbI 6bITb BOAOHE NPOHULIae Mbl U 060pyAOBaHbI cheLnanbHbIMU
npucnoco6rneHUsAMU AN ne pemMe e HUA geTane. YnpaBneHMe TaKMMuU Nnpucnoco6ie HUSIMU JOMKHO OCYyLLe CTBNATLCS C BHE LLUHE 1
CTOPOHbI KaMe pbl. [1nsi HAGNAEe HUA 3a NPOLIECCOM OUYUCTKU B KaMe pe AOSMKHbI yCTpanBaThCA cneuunanbHble OKHa CO cTekKnamu
Heo6XoAUMON NPOYHOCTU.

4.2.0.4. KOHCprKLWIﬂ OYUCTHbIX KaMe p OO0JXKHA UCKIYaTb HaxXoXxae Hne paﬁomuka B caMmou Kamepe, And 4ero oO4YNCTHbIe KamMepbl
OOJMKHbI ObITb OSOPyAOBaHbI NOBOPOTHO-KaHTOBaTe JibHbIMU CTOJTaMU U MaHUNYNATOpPaMMu.

4.2.0.5. YcTaHOBKM ANsi OMUCTKU AOIMKHBI ObITb 060pPYyAOBaHbI CUrHanu3auuen, cpabaTbiBatoLwe il Npu oTKPbIBaHUU ABe pen.

4.2.0.6. YcTaHOBKM ANA ruapone CKOCTPYNHON OYUCTKU AOIKHbI 6biTb 060pyAOBaHbl 61I0KUPOBOYHBIMU YCTPOUCTBaAMM ANSA
OTKINKO4Ye HuAa NpUuBOAOB HACOCOB BbICOKOro aaBreHuUs npu oTKpbiBaHUU ,depeﬁ Kamep.

4.2.0.7. YctaHOBKM ANsi ruapone CKOCTPYWHOM OYUCTKM B TEeYEHME BCEro BPeMeHU paboTbl AOMKHbI 6bITb 060pPYAOBaHbI yCTPOMCTBaMM
Ans nogorpeBa paboyven cmecu go 25 - 30 °C.

4.2.0.8. HacocHoe o6opyaoBaHue AOMKHO ObITb pa3meleHO B OTAeNMbHOM NoMe e HUU U CHabXkeHO cooTBe TCTBYHOLLE W
CUrHanusauuemn.

4.2.0.9. B KOHCTPYKLMK ApoGeMeTHbIX U Ap0o6e CTPYNHLIX YCTAHOBOK AOJMKHbI 6bITb NpeAYyCMOTPEHbI:

- orpaguTesibHble YCTPOMCTBA, LWUTOPbI U YNNOTHE HUSA, NpeAoTBpallarwme BbifieT 4po6u U Nbinu u3 paboyero NpocTpaHCcTBa Kamepbl;
- BNIOKMPOBOYHbIE YCTPOMNCTBA, MCKITHOHYaloLWwme paboTy ycCTaHOBOK M noAayy K HUM Apo6u Npu OTKPbITLIX ABEPSX U WITOpaXx;

- CUCTe MbI Kpefnie HUs1 FlIoNaToK YCTaHOBOK, NO3BONsOWMEe NPOM3BOAUTL UX GbICTPYHO U NIETKYHO 3aMeHy;

- NbineynaBnuBaTe Ny (LUKIMOHbI, pUNbLTPLI);

- cenapaTopbl AnA pereHepauvu abpasvBa U MeXaHUM3Mbl AfiS €70 Nepe Me e HUS;

- NOABUXHbIE NPOTMBOYAAPHbIE LWITOPKK, 3aKpbIiBaloLue CTEKNO BO BpeMA paboThl;

- ycTponcTBa Ans hMKcauum Tenexek ¢ AeTansiMm BHYTPU Kamep.

4.2.0.10. UIcnonHe HMe anekTpoaBUratenen gpobe- n rmgpone CKOCTPYMHbIX YCTAHOBOK AOJMKHO ObITb 3aKPbITbIM, MarHUTHbIX



nyckaTterneu aneKTpoABUraTenei - sawmile HHbIM. Kapkacbl yCTAHOBOK U KOXyXU 3neKTpoABuraTtenei OMKHbI GbITb 3a3eMneHbl B
cooTBeTCTBUM C AelicTByowmumu MpaBunamm ycTpoilcTBa 35e KTpOyCTaHOBOK.

4.2.0.11. Ecnu B KOHCTPYKL MU Apo6e CTPyWMHOW yCTaHOBKU NpeaycMOTPeHa BO3MOXHOCTL paboThbl BHYTPU KaMe pbl py4HbIM ApobecTpy
MHbLIM COMMoM, B KOMMNNeKT 060pyaoBaHUA [OMKeH BXOAUTb cneLluvanbHbId ckadaHap ¢ NpUHyAUTENLHOW nogaye i 04YULLEe HHOro
BO3A4yXa, a Kamepa AoMxkHa 6bIiTb 060pyAoBaHa 6110KMPOBOYHLIM YCTPONCTBOM, UCKIHOHAOLWUM BO3MOXHOCTL PaboThl
Apo6GecTpyrHOro annapatra npu pa6oTte py4HbIM CONIOM.

4.2.0.12. O6opynoBaH/e ANA MeXaHU4yeCKOW OYUCTKU AeTanem AOJMKHO ObiTb CHabXeHo cpeAcTBaMM 3aliUThbl OT CTaTU4e CKOro
aneKkTpuyecTBa.

4.2.0.13. B KOHCTPYKLUMN YCTAaHOBKM ANsi ranTOBKWA U3AeNni AOJMKHa 6bITb NpeaycMoTpeHa 6NMokMpoBKa, UCKNIoYaloLas NycK
rantoBo4yHoro 6apab6aHa BoO BpeMsl €ro 3arpy3ku n3genuamu 1 abpasmBHbLIM MaTe puanom.

4.3. CtaHKu gns abpa3mBHOM 06paboTkn

4.3.0.1. CtaHKM Onsi 04MCTKU NOBe pPXHOCTEN AeTanen MmeToaoM WnNudoBaHUs, NONIMPOBaHUA M KpaLie BaHUS AOJKHbI OTBE YaTb
Tpe60oBaHusAM lNMpaBun No oxpaHe TpyAa Npu xornogHon o6paboTke MeTannos.

4.3.0.2. CtaHku ans o6paboTkm MarHue Bbix CNIaBOB AOJMKHbI MMeTb UCMpPaBHble 3alUTHbIe OrpaxaeHusi U 6biITb 060pPyAOBaHbI
MeCTHbIM OCBeLlleHMEeM C HanpshkeHuem < 42 B.

4.3.0.3. CtaumoHapHble CTaHKM U NepeHOCHbIE MaLLUUHKM Ansi 06paboTku abpa3vMBHLIM MHCTPYMEHTOM AOMKHbI COOTBE TCTBOBaTh
Tpe6oBanusam MOCT 12.2.009 n FOCT 12.3.028.

4.3.0.4. O6paboTka MarHMe BbiX CMSIaBOB Ha HaXAauvHbIX WM¢oBanbHbIX CTaHKax AOJDKHA UCKITOYaTb BO3MOXHOCTb
nckpoo6bpasoBaHnus. LLinucdoBanbHble CTaHKM He [OMKHbI UMeTb NPUBOAHBLIX Pe MHel ¢ 3aknenkamu. KOHCTPyKL S pe Me HHOW Te KCTP
OMHOM M APYruX nepepay AOMMKHA UCKIOYaTb BO3MOXHOCTL 06pa3zoBaHns UCKPbI. MoAPYYHMKY U KOXYXU WU oBanbHbIX CTaHKOB,
o6pabaTtbiBalolWMX MarHMe Bble cnfaBbl, AOJTKHbI ObITb U3 LIBETHOro MeTanna.

4.4. BaHHbI pNA TpaBJie HUSI U HaHe Ce HUA Me TanIoNoKpbITUIA

4.4.0.1. BaHHbI ANA XUMUYe CKOM U 3NEeKTPOXMMUYe CKON 06paboTkm MeTanna fomkHbl 6 bITb 060pyaOBaHbI 6O0PTOBLIMU OTCOCaAMMU.
MecTHas BbITS)XKHasA Be HTUNSALMSA Ha BaHHaX, pa6oTalowWwmx ¢ NoBbILWEHHON Te MMNe paTypoW, A4OMKHa BKNOYaTLCS C HA4Yanom nogorpesa
BaHH, a BbIKMOYaTbLCA NOCe NOMHOro OXNaXAae HUS.

4.4.0.2. BaHHbI, B KOTOPbIX HAXOAATCA BellecTBa 1-ro, 2-ro KnaccoB ONacHOCTH, a Takke PacTBOpbI, NpU paboTe conpoBoOXaaeMble
o6pa3oBaHueM TymaHa C BbICOKOM KOHLie HTpauure NnapoB KACIOT U e fioue, AOMKHbI ObiTb 060pYyAOBaHbI KpbILWKaMU U
3anuBOYHbLIMU Npucnoco6neHuamu. NMogorpeB pacTBOpPoB He06X0AUMMO perynupoBaTb aBTOMaTUye CKU.

4.4.0.3. BHyTpe HHMe noBepXHOCTU BaHH AJIA arpe CcCUBHbIX BELLECTB, a Takke TPy6onpoBoAbl K HUM crieAyeT U3rotaBnuBaTtb U3
KOPPO3MOHHO-CTOMKMX MaTe puanos.

4.4.0.4. BaHHbl ¢ pacTBOpamMu, NpU Harpe BaHUU KOTOPbIX A0 BbICOKOW Te MMne paTypbl NPOUCXOAAT BpeAHble BblAeNeHUs, a Takke
BaHHbI C ANUTENIbHLIMU OMNepaLMAMU Te XHONOrMYe CKoro npouecca, Kpome 60pTOBbIX OTCOCOB, AOMKHbI UMETb KPbILLKM,
3aKpbiBaeMble BO BpeMs paboTsl.

4.4.0.5. He AonyCKaeTcA yCTaHaBnMBaThb 3JieKTpopacnpeaenuTtesibHble WWTKM Hag BaHHaMuM € nogorpeBom, aHoaonpoBaHusA B cepHoﬁ
Kucrnote U HUaHUCTbLIMU.

4.4.0.6. He ponyckaeTcsi KaKOM-NM60 pe MOHT 3anoJyIHe HHOM BaHHbI C 311 KTPONoAorpe BOM, He OTKIoYe HHOM oT anekTpoce. Mpu
peMoHTe BaHHbI Ha NYCKOBbIX NpU6Gopax AoMkKHbI ObITb BbiBe e Hbl NNakaTbl ¢ HaANUCbIo «He BkntoyaTh - paboTatoT noau!».

4.4.0.7. MNpubopsl, ycTaHaBnNMBaeMble B61IM3UN BaHH, 40MKHbI 6bITh 3alyuiLe Hbl OT MONafgaHUs B HAX 351e KTPONUTA, BAUSHUS MarHUTHbIX
nonem, Temne paTypbl, XMMU4e CKOro Bo3ae UiCTBUS cpeabl U Me XaHM4e CKUX NoBpeXae HUM.

4.4.0.8. Bce BaHHbI ANsA XuMU4ye ckor o6paboTkM n3genuim U3 MarHme Bbix CniiaBoB AOMMKHbI UMeTb GOPTOBbIe OTCOCHI.
4.4.0.9. BaHHbI c pacTBOpamu (hTOpMCTO-BOAOPOAHON KUCNOTLI MU ee cofiel AOMKHbI, KOOMe 60PTOBbLIX OTCOCOB, UMETh KPbILIKM.

4.4.0.10. NMponsBoacTBe HHOE OGOpPyAOBaHME U NpUcNocobneHns AnA paboTbl C KUCNOTaMU U LLeNIOYaMM AOJTKHbI ObITb KOPPO3NOHHO-
CTOMKMMM C NOBbILEeHHOW HaZeXHOCTLIO B aKCNnyaTauum.

4.4.0.11. 3aKkpbIiTble cocyabl AN KUCIOT U LWero4ve AOMKHbI ObITb CHabXeHbl NazaMu UNu fNMKaMu AN oCMoTpa U YMCTKM.

4.4.0.12. PerynupoBaHue peXMMOB TOKa, KOHLe HTPaLuU BOAOPOAHLIX MOHOB, Te MNe paTypbl HarpeBa BaHH U CYLLKU AeTane i
He 06X0AUMO C UCMOMNb30BaHMEM NPeMMYLLe CTBEHHO CreLunarnbHbIX aBTOMaTuye CKUX YCTPOMCTB.

4.4.0.13. TpaBuNbHbLIA pacTBOP B YCTaHOBKE GONbLUOW € MKOCTU crieAyeT nogorpeBaTtb B KUCNOTOYNOPHbLIX Te NNO06GMe HHUKaxX, a
nepemelMBaTtb MeXaHU4ye CKUMU Me Luankamm.

4.4.0.14. Ins nOCTOSIHHOW U Ne puoaunye ckon unbTpaLmMm pacTBOPOB AOJKHbI MPUME HATLCS NepeABUXKHbIe (PUNLTP-Npeccbl nun
BaHHbI C hUNLTP-Npeccamu.

4.5. AnekTpuyeckne neuun ansa andcgy3MoHHOro HaHe ce HUS Me TannonoKpbITUIA

4.5.0.1. KoHCTpyKUMM aneKTpuye CKMX nevemr AOMKHbI COOTBE TCTBOBaTh Tpe6oBaHuaM MpaBun yctponcrtea anektpoyctaHoBok, FOCT
12.2.007.0 n FOCT P 500014.1.

4.5.0.2. Ha wuTax ynpaBrneHUs aneKTpuye CKUMM fnevamMmm AosmkHa GbITb CBe TOBasA CUrHanusauus o nogave Hanpsbke HUst Ha
HarpeBaTebHble 3NieMeHTbl M 0 pa6oTe GNIOKMPOBOYHLIX YCTPOMUCTB.

4.5.0.3. AneKTpryeckue neym c pyyHom 3arpy 3Koi 1 BbIFPY3KON AOSKHbI ObiTb 060pYyAOBaHbI G1IOKMPOBOYHLIMU YCTPOUCTBAMU ANA
aBTOMaTM4e CKOro CHATUSA HanpsXeHUs C HarpeBaTefibHbIX 351e MEHTOB NpPU OTKPbIBaHUM ABepe i neuu.

4.5.0.4. Bce ToKkOBeAyliMe YacTv 3neKTpPUYe CKUX NeYen AOMKHbI ObITb U30NMPOBaHbl U OrpaxaeHbl.

4.5.0.5. AneKTpUyeckue neun AOMKHbI UMeTb aBTOMaTU4e CKylo peryrnMpoBKy TeM nepatypbl. Mpu npeBbilie HUM Te Mne paTypbl AOJKHbI
BKITOYaTbCSA CBETOBbIE M 3BYKOBbIe CUTHanbl.



5. TPEBOBAHUA K NCXOOHbIM MATEPUAIIAM, 3ATOTOBKAM U NONY®AEPUKATAM

5.0.0.1. XuMunyeckue BelyecTBa U MaTe puanbl, UCMONb3yeMble NMPU HAHEe CE HUM METaNJoNOKP bITMM, AOMKHbLI COOTBE TCTBOBaTh
Tpe60BaHNAM COOTBE TCTBYIOLMX CTaHAAPTOB, TEXHWYE CKUM YCITIOBUSAM U MMeTb NacnopT unu ce ptudukar.

5.0.0.2. MpumMeHsieMble B NpoLieccax OYUCTKA OpraHMye ckue pacTBOpMTE M AOIMKHbI UMeTb ce pPTUdUKaAT NOXapHOW 6e3onacHoCTU.

5.0.0.3. Bce nocTynawowue B opraHM3auum BpeaHble BelleCcTBa AOMKHbI ObITb CHabXeHbl 3 TMKETKaMM CO cBeAeHUsAMU O chakTopax
pUCKa ANA opraHM3ma YerioBeka, Mepax NpeAoCTOPOXHOCTU Npu paboTe ¢ HUMK, KB anudmkaumm BelecTBa (Mo cTeneHu
BO3/€eNCTBUSA Ha OpraHn3M paboTHuKa B cooTBe TCTBUM € TpeboBaHusamu FOCT 12.1.007 n NOCT 12.01.005, no xapakTe py Bo3ae UCTBUA
Ha opraHM3Mm paboTHuka B cooTBe TCTBMM € Tpeb6oBaHusamu FOCT 12.0.003, no noTe HUManbLHOM ONAacHOCTU, CBA3AaHHOM C
BO3HUMKHOBEHMEM MOXapa, ycuneHuem noxapa B cootsetcteum ¢ FOCT 12.1.004).

5.0.0.4. NMpu npMmMeHe HUU Bpe AHbIX BelleCcTB (MaTe puarnoB) B Te XHONOMMYe CKUX NpoLe ccax HaHe ce HUSi Me TannonoKpbITMim
paboTopaTtenb AOMKEH NoNy4YaTh OT M3roToBMTE NSl NAacnopT 6e30MacHOCTM BelluecTBa (MaTe puarna), B KOTOPOM AOMKHbI ObITb YKasaHbl

- ngae HIMPUKaLMA XMMMUYe CKOro BelleCcTBa;

- COCTaB, KOMMOHEHTbI;

- naeHM¢MKauma onacHoc B cootBeTctBUM ¢ FOCT 12.1.007;
- Mepbl N0 OKa3aHUIO NePBOM NMOMOLLH;

- NPOTUBONOXapHbIe Mepbl;

- Mepbl, NPUHUMaAeMbIe B clly4yae aBapuMHON yTe YKu;

- NpaBuna obpalleHns ¢ XMMUKaTaMu1 U UX XpaHe HUS;

- KOHTPOJIb 32 BO3AEUCTBUEM , UHAMBMAYarNbHaA 3alWmTa;

- hm3nyeckme n xuMmnyeckme CBOMCTBa;

- TOKCUKOJOrm4ye ckoe Bo3AeUICTBME Ha OpraHu3mMm paboTHuka.

5.0.0.5. UIcnonb3oBaHMe HOBbIX BpeAHbIX MaTe puanoB Npu HaHe ce HUK MeTa.HnOnOKprTMﬁ AonycKaeTcAd TONIbKO nocre nony4ye HUsA
pa3peLlieHMd OT opraHOB caHanuage MMoNiorn4ye CKoro Hagsopa.

6. TPEBOBAHUA K PA3BMELLEHWIO NPON3BOACTBEHHOIO OBOPYAOBAHUA U OPTAHU3ALIMN PABOYNX MECT

6.0.0.1. NMpousBoacTBEHHOE 06OpPYyAOBaHNE [OIMKHO pa3melaTbCs B COOTBE TCTBMU C TPe O0OBaHNSAMU HOPM Te XHOJOrn4ye cKoro
NPOeKTMPOBaHUA Lie XOB HaHe Ce HUSl Me TanNonoKpbITUIA, CAHUTaPHbLIX U CTPOUTE NIbHbLIX HOPM U NpaBui.

6.0.0.2. PasmelleHne npousBoacTBE HHOro 060pyAoBaHUsA [OMKHO o6ecneynBaTh Ge3onacHoe u yaobHoe ero obcnyxmuBaHue, a
Takke 6e30MacHOCTL 3BaKyaLun paboTHMKOB NPY aBapUMHbIX CUTyaLUsX.

6.0.0.3. PacnonoxeHue Npou3BoACTBEHHOro 060pyaAoBaHUsA AOMKHO o6ecneuYnBaTh NnocreaoBaTeNbLHOCTL OMNepauuit
TeXHOJIOrM4ye cCKOro npouecca, a Takke MakCumanbHoe CoKpalleHue BO3BpaTHbIX U Ne peKpe LWUBaloLWMUXCsl rPy30NOTOKOB.

6.0.0.4. TpaBUNbHLIE BaHHbI AN HAHE CE HUAA MEeTaNNoONOKPbITMIA cneAyeT ycTaHaBNMBaTh B P ¢ MUHUManbHbIMU (150 - 200 mm)
paccTosiHuAMM Mexay HUMU. Bo n3bexaHne nonagaHusa Ha Non pacTBOPOB NpU NepeHoce AeTanei NPoMeXyTKU Mexay BaHHaMuU
cnepayeT 3aKpbiBaTb KO3bIpbKaMu.

6.0.0.5. Kucnsie BaHHbI, KOTOpbIe MO XOAY TeXHONOrMYe CKOro npouecca Heo6xoauMo pacnonaraTe B6JIM3WM LMAHUCTBLIX BaHH, [OMKHbI
HaxoAUTLCA OT NOCNEeAHNX Ha PacCTOSIHUM He MeHee 3 - 4 M Npu YCIOBUM, €CINU MeXAY HUMU eCTb BaHHbI C BOAOW, COAOBbLIM UMY
e NoYHbIM PacTBOPOM.

6.0.0.6. OpraHnsaumsa pa6oymx MecCT AOJKHA OoTBeYaTb Tpe6oBaHmnam MOCT 12.2.061, NOCT 12.2.032, TOCT 12.2.033 u NOCT 12.2.062.
Pa6oure mecTa AOMKHbI HAXOAUTLCSA BHE NMUHUWN ABWXE HUS TPY30B, NepeHOCUMBbIX Fpy3onoAbe MHbIMU CpeAcTBaMM.

6.0.0.7. Okono 6onblKnx BaHH BbicoTon 1,5 - 1,8 M, ycTaHOBNEHHbIX Ha Nony 6e3 3arny6ne HUsl, AOMKHbI ObITb NNoOLWaaKu Ans
ob6cnyxuBaHusi. Bbicota 60opTa BaHH OT nona Unv NnogMocCTKOB AoMmkHa 6bITb 0,9 - 1 M.

6.0.0.8. Y pabounx mecT AoMmKHbI ObITb NPegycMOTPE Hbl NoLaAKu ANA cknagupoBaHua aeTanen. He ponyckaeTcs yknagka A etanem B
npoxopgax.

6.0.0.9. Ha pa6ounx MecTax AOMKHbI 6 bITb CTeNMaxu, Wkadbl U T. M. Ans pa3Me e HUsl OCHACTKW, MPUCNOCO6EeHUIA U MHCTPYMeE HTa.

6.0.0.10. KoHTpOoNbHO-U3Me puTebHas annapaTtypa U NpM6opbl KOHTPOIA A0MKHbI ObITb PacnosoXeHbl B JIe rKoJOCTYNHOM MecTe U
oTBeYaTb O6LWMNM Tpe 60BaHNAM 3ProHOMUKMN K pa3Mellie HU0 OpPraHoB ynpaBreHusi, ycTaHoBne HHbIM FTOCT 22269. NoBe pxHocT!
OpraHoB ynpaBrie HUsl, 3a4e UCTBye MbIX B aBapUMHbIX CUTyaLMsiX, AOJKHbI ObITb OKpalleHbl B KpacHbIN LBeT.

6.0.0.11. PacnpepenuTtenbHbie WMUTKU € PyOUIIbHUKaMUK, BONbTMETPaMM U aMmne pMeTpaMmu, aBToMatnye ckue perynvpyroume
npu6opkl, a Takke Te pMOMeTPbl U Te pMOPEryNATOPbI BaHH AOMKHbI GbITb XOPOLWO BUMAHBLI ¢ paboyero MmecTa. [locTyn K HUM JOMKeH
ObITb CBOGOAHBLIM.

6.0.0.12. NMnowaab NomeLleHUIA, 3aHATasA NPOU3BOACTBE HHbIM 000PYyAOBaHME M, He AOJMKHa npeBbiwaTtbh 25 %o0Lwwen nnowaau uexa
HaHe Ce HUSl Me TanoNoKPbITUNA.

6.0.0.13. PaccTtosiHue mexay e AMHMLIAMU NPOM3BOACTBE HHOro 060pyaoBaHuUs, a Takke MeXay NPOu3BOACTBE HHbIM 060pyaOoBaHMEM U
3A4aHneM JOJKHO COOTBEe TCTBOBAaTh A€ UCTBYIOLMM HOPMaM Te XHONOrn4ye CKoro npoeKTMpoBaHUA Lie XOB HaHe ce HUsl
MeTannonokpbimii. LLinpuHa npoe3nos Ans TpaHcnopTa A0/MKHAa YCTaHaBNUBaTLCA B 3aBUCUMOCTU OT rabaputoB obpabaTtbiBae MbiX
AeTanen u TpaHcnopTMpyowWwmx cpe AcTB. LLIMpuHa OCHOBHbLIX NPOXOAO0B U MeCT NOCTOSIHHOIO Npe6biBaHUSA paboTHUKOB [OMKHA
cooTBeTCTBOBaTb rabaputam obpabartbiBae Mbix geTaneun (Ho 2 1,5 M - Ookono BaHH C NOAOrPEBOM U 2 1 M - OKOJIO XOJIOOHbIX BaHH).

7. TPEBOBAHUA K XPAHEHUIO U TPAHCTIOPTUPOBAHUIO MATEPUAIOB, 3ArOTOBOK, MOJTY®AEPUKATOB, FOTOBbIX U3OENWUA U
0TXOOOB NMPON3BOACTBA



7.1. O6wme Tpe6OBaHUA

7.1.0.1. MaTtepuansl, 3arotoBku 1 nonycdabpukaTbl, NPMMeHAe Mble B Te XHOJIOrM4Ye CKUX NpoLieccax HaHeCeHUs M e TansonoKpbLITUA,
AOMKHbI XPaHUTLCS B CheLManbHbIX NOMeLLEe HUAX UK Ha cneLuunanbHbIX nnowaakax.

7.1.0.2. Mpwm XxpaHeHUU 1 TPAHCMIOPTUPOBAHUU XMMMUYE CKUX BeLLie CTB AOKHbI BbINONHATLCA Tpe 60BaHnsa MexoTpacneBbiX npaBun no
oxpaHe TpyAa Npy UCNONb30BaHUU XUMUYE CKUX BelleCcTB.

7.1.0.3. Xumunyeckme BelllecTBa U MaTe puarbl OMKHbI XPaHUTLCSA B cNeLuanbHOM Tape Ha cknagax, ¢ yyeTom Tpe 60BaHUM Nno Ux
CcOBMeCTHOMY XpaHeHuI0. Ha Tape AomkHa 6bITb GMpKa MU 3TMKe TKa, HA KOTOPOW yKa3biBalOTCA: OpraHM3auuns-M3roToBUTe b,
HauMeHOBaHWe BelueCcTBa, FapaHTUNHBLIN CPOK XpaHe HAS,, HAANUCb UM CUMBOJI, XapaKTe puU3yloLe OoNnacHOCTbL NPOAYKTa, U Apyrue
AaHHble. Kaxxaas napTvs BelwecTB U MaTe puanoB AOSKHA UMeTb AOKYMeHT (cepTudukaT) kavecTsa.

7.1.0.4. MopaQoK 1 yCNoBUs XpaHe HUsS! U BbIAA4YM KaXAoro XMMU4ye cCKoro Bellie CTBa A0MKHbI GbITb YCTAHOBIE Hbl UHCTPYKLUAMMU,
yTBe pxaeHHbIMU pabGoToaaTeneM.

7.1.0.5. YcnoBuA xpaHe HUA KACIOT U LwernoYyeil Heo6xoAMMO BbIGUpaTL B 3aBUCUMOCTU OT UX (PU3UKO-XMMMYE CKUX CBOMUCTB U KIl
accudukauum onacHoCTU BelleCTB, ycTaHoBNeHHbIx OCT 12.1.007.

7.2. XpaHeHune kucnort

7.2.0.1. Kucnotbl B Llexe He06X0AMMO XpaHUTb B CNeLManbHOM NOMe e HUM C KNCNOTOYNOPHbIMM NMOflaMy U CTEHaMU B 3aKpPbITbIX
KMCNOTOCTONKNX pe3epByapax Unu B Tape opraHusaumMmn-noctaBlymka. He gonyckaeTcs XpaHUTbL KMCNOTbI B NOABanbHbIX
nomeLyeHuAX. B nomelleHUn, rae XpaHATCA KNCNOTbI, HEO6X0ANMO NOCTOAHHO CNeAUTL 3a MCNPaBHLIM COCTOSIHUEM € MKOCTEN U
TPYy6ONpoBOAOB, CBOE BPe MEHHbIM Pe MOHTOM M 3aMeHOW apMaTypbl, Kaye CTBOM yrnioTHe HMA chnaHue B. 3anac KUCNOT B Lie XOBbIX
KNnapoBbIX He JOMKEeH NpeBbIllaTh ABYXCYTOYHOM NOTpe OHOCTM Liexa.

7.2.0.2. Mpwu BxoAe B nomelueHUe, rae XpaHAaTcsl KUCNOThbl, AOIMKeH GbITb YCTPOEH NaHAYyC UK Nopor, NpeAoTBpalLalowWmnii pacTteKaHue
XUOKOCTU B Criyyae aBapum.

7.2.0.3. Kucnotbl BomkHbI XpaHUTLCS B crie AyloLen Tape:

- a30THasi KUCNoOTa BCeX KOHLEHTPaLUUM - B antoMUHUE BbIX 604Kax v LMcTe pHax;

- a30THasi KUCIOTa CpeaHeil arpeCCUBHOCTHU - B 6OYKaX U LIUCTE pHaX U3 KOPPO3MOHHO-CcTOMKoM cTanu X 18HIT n apyrux mapok;
- CepHasi KUCIloTa BCeX KOHLIe HTpauumn - B 604Kax U LUcTe pHax M3 KOppo3noHHO-cToMKon ctanm 06XH28M T,

- Ce pHasi KNCNoTa HU3KMX KOHUeHTpauun (<20 %) - B 604kax u LucTe pHax U3 KOPPO3MOHHO-cTOMKoN cTanu 06XH28 MT;

- CONsiHasi KUCMNOTa - B CTalibHbIX 'YMMUPOBaHHbIX 604Kax U LlUCTe pHax;

- NnaBuKoBas (TopucTo-BOoAOPOAHAA) KUCNOTa - B 360HUTOBbLIX GMAOHAX e MKOCTLH0 20 N U B NONU3TUNIEHOBbIX GannoHax e MKOCTbIo
no 50 n.

A3oTHasi u cepHas Kucnora B Konn4yectse A0 40 N MOryT XpaHUTbCS B CTEKIAHHbIX OyTbInAX.

7.2.0.4. BHyTpe HHAsi NOBE PXHOCTb Tapbl AN XpaHe HUSl U TPAHCMOPTMPOBaHUS arpe CCUBHbIX XUAKOCTE U, CMNOCOOHbIX BCTynaTtb B
XUMUYeCKue coeguHe HUSA C MaTe puanamMmm, U3 KOTopbix caenaHa Tapa , AOJKHa ObITb ryMMUpoBaHa unu cdyrepoBaHa mate puanamu,
YCTOM4YMBBLIMU K BO34€ UICTBUIO arpe CCUBHbIX XUAKOCTE !.

7.2.0.5. He ponyckaeTcs xpaHeHMe KUCIOT B MOMeLLe HUU, [ae XPaHATCA WU NPUMeHSIIOTCA LMaHUCTbIe coeauHe HUS.

7.2.0.6. Ha cknagax xpaHeHUA U B MeCTax NPUMeHe HUSl KUCTNOT AOMKHbI ObITh:

- pe3epBHble € MKOCTV A4J1 aBapUMHOIo CriuBa KUCIoOT ;

- KNCNTOTOCTOMKME HacoChbl;

- NepeABUXHbIe (PUNLTPbI U Pe3UHOBLIN LUMAHT CO CheLluanbHbIM HAKOHe YHUKOM , CO34aloLUM Hanop BoAbl ANA CMbIBaHUA KUCNOThI;

- pacTBOpbLI U3B€CTM U N coabl onsa HeﬁTpanM:;au,uu MPOJINTLIX KUCIIOT,

- cpeAcTBa MHAMBUAYaNbLHOM 3alUTbl U NePBOM NOMOLUU (OYKU, NPOTUBOKUCIIOTH bii KOCTIOM C KamnkoLWOHOM, pe3UHOBbLIe cano ru,
chapTyK, nepyaTkm, pecnupaTtop, NPOTMBOras u anteyka):

7.2.0.7. EMKOCTM ANnsi TPaHCNOPTUPOBAHUA KACIOT AO0JMKHbI ObITb OKpaLle Hbl KUCIIOTOCTOMKOW KPacKoM, Ha HUX AOJIKHbI ObITb
HaHe ce Hbl HAMMEHOBaHMe COOTBETCTBYHOLLE W KUCINOTLI M HaANUCb «OnacHo - kucnoTa!», BbINOMHE HHblE YCTOMYNBOWN KPaCKOW.

7.2.0.8. ByTbInu ¢ KUCNOTaMU, NOCTaBMeHHbIEe B M€ TEHble KOP3UHbI C NPOYHLIMU PyYKamMu UNU B Ae pe BAHHbIe 06GpeLueTKU, AOJKHbI
ycTaHaBNMUBaTbCA B MeCTax XpaHe HUA rpynnamu (04HOro HauMe HoBaHWA) B ABa - YeTbipe psiAa, Ho He 6onee 100 6GyTbINen B KaXpomn
rpynne. LLinprvHa npoxonoB mexay psiaamu OyTbinen gomkHa 6biTb 2 1 M. NMpocTpaHCcTBO MeXxAy OyTbiNbO M KOP3MHOW AOIMKHO ObITh 3
anosiHeHo NPOKNaAoOYHLIMU MaTe puanamu, NPoNUTaHHLIMU PacTBOPOM Xropuaa KanbLuus, Bo nsbexaHne BocnnaMmeHeHus. Bytbinum c
KMCNOTOWN AOJIKHbI ObITb 3alMLLeHbl OT BO3[Ee NCTBUSA HA HUX COJNTHE YHbIX NyYen.

7.2.0.9. He ponyckaeTcs nonagaHve B € MKOCTU ANl KUCNOT 6eH3UHa, ke pOCMHa, Macrna u cnupTa.

7.2.0.10. Bo usb6exaHue noXxapa, B3pbiBa U Bbilaene HUA AA0BUTLIX ra3oB He AoNyCKaeTCA XpaHe HnWe KUCNoT COBMeCTHO C APyruMmu
XUMU4YeCKMMU BellecTBaMun U Ma Tepunanamm.

7.3. XpaHe Hue Wweno4vyen u Apyrux XxMmMmuye cKux Beluecrs

7.3.0.1. XuMmnyeckue BellecTBa B Liexe He06X0AUMO XPaHUTL B cneumnan bHO 060pyAoBaHHOM NMOMeLLe HUU pa3aesibHO B
3aBMCUMMOCTU OT MX CMOCOBGHOCTU K XMMUYe CKOMY B3aumope McTeuio. O nopsake u ycrnoBUsX XpaHe HUS KaXAoro XMMuYe CKoro
BeluecTBa B LieXe AOMKHbI 6bITb pa3paboTaHbl COOTBE TCTBYIOLME MHCTPYKLIMU, YTBE pXAaeMble B yCTaHOBIe HHOM Mopsiake.

7.3.0.2. KnagoBble AnsA xpaHe HUs1 XMMMUYe CKUX Bellie CTB AOJIKHbI ObITb 060pyAOBaHbI cTennaxamm u Wwkadamu, cHabxe Hbl
cpeAcTBaMM NoXapoTylle HUsl, NepeyYyeHb KOTOPbIX COrflacoBbIBaeTCSl C OpraHamMmu NOXXapHOro Hag3opa opraHu3auum, a Takke UMeTb
cpeAcTBa MHAMBUAYaNbHOM 3aWuThl, He06Xx0AUMbBIe ANsi 6e3onacHoro o6palle HUSA C XMMUYe CKUMU Belue cTBaMu.



7.3.0.3. Kaxxgoe xumuyeckoe BelleCTBO AOMKHO XPaHUTLCA Ha onpeAeneHHOM MecTe; Ha Tape AnNsi XpaHe HUsl XMMUYe CKUX BeLLeCTB
DOMXKHbI 6bITb HAANUCb, 3TUKETKAa U GMPKa C TOYHLIM HAMME HOBaHUE M XMMUYe CKOro BelleCTBa, yKa3aHMe M COOTBe TCTBYHOLLE IO
cTaHgapTa U gaThbl nony4yeHusl. [lonro xpaHsme csl XMMUYe ckme BellecTBa He06X04MMO nepuoauye CKM HanpaBnATh HAa aHanus B
XUMMYe cKylo nabopatopuio.

7.3.0.4. TBepAbIN eAKUIA HAaTP AOMMKEH XPaHUTLCA B Xene3HbIX 6apabaHax; XXUAKUN e KU HaTp - B XKene3HbIX 6aHKax, 604kax u 6akax.
Cocyabl ¢ eAKUM HaTPOM (Kanu) AOMKHbI UMeTb Haanucb «OnacHo - eAKUN HaTp (eAkoe kanu)!x».

7.3.0.5. Tpuxnop3aTMneH [OMMKeH XPaHUTbLCA B XOPOLLO BE HTUIMPYE MOM NMOMeE e HUM B re pMe TMMHOW Ke Jfle 3HOW OLMHKOBaHHOM,
Xerne3Hon 6aKkeNUTOBOW UMK CTEKISAHHOMW Tape.

7.3.0.6. OpraHnyeckme pacTBopuTeNU, NPUMeEHsiIeMble ANl OYUCTKU U3ae NI, A0JMKHbI XPaHUTLCSA B OTAESIbHOM NMOMeE e HUM ¢
cobniogeHMe M Tpe6oBaHUI NoxapHou 6e3onacHocTM npeaycMoTpeHHbIX TOCT 12.1.004, n Tpe6oBaHui NMpaBun noxapHown
6e3onacHocTi B P®.

7.4. XpaHeHne BelwecTB 1-ro Knacca onacHocT

7.4.0.1. Npu xpaHe HUU LMaHMAOB He 06X0AUMO BbINONHATL TPe 60BaHMA NMpaBun No oxpaHe TpyAa NPU UCNONb30BaHMU XUMUYE CKUX
BellecTB.

7.4.0.2. Cknag ons xpaHe HUA LMAHUAOB crieAyeT pa3MellaTb B OTAeNIbHOM, Noxapo6e3onacHOM, oTan/iMBae MOM U NOCTOSIHHO
3aKpbLITOM NOMe LLie HUK, AOCTYMN B KOTOPbIil paspeluaeTcs TONbKO cneLuansHoMy o6cnyuBaloLle My ne pcoHany. B otaensHow
(cmexHoI) KOMHaTe criegyeT 060pyAOBaTh CaHMPOMYCHUK, B KOTOPOM AOMKHbI GbITh YCTaHOBME Hbl YMbIBaNbHUK C ropsiyei u
XOnoAHoM BoAoW, WKadbl Ans XpaHe HUsl cneuuanbHoOW oAexabl U ApYrux cpeAcTB MHAWBUAYaNbHOW 3alUTbI.

7.4.0.3. Cknaackoe nomMelleHve AN XpaHe HUSA LLMaHUA0B AOMKHO GbITb CyXMM, U30NIMPOBaHHbLIM OT o6Liero cknaaa n
060pyAOBaHHbLIM BbITSXKHOW aBapUNHOW BeHTUNSILMEN C NYCKOBLIM YCTPOWCTBOM, pa3melleHHbIM cHapyxu. Mpexae yem BoMTM B 3TO
nomMeeHne, Heo6xoaMMo Ha 5 - 10 MUH BKITIOYUTL Be HTURSILUIO.

7.4.0.4. Cknaabl ANsA XpaHe HUSI LMaHWAOB AOMMKHbI ObITb 060pyAOBaHbl aBTOMaTMye CKUM MHAMKATOPHbIM ycTpoincTtBoM. Mpu Hanvuumn

B BO3Ayxe LUMaHuaa Bogopoaa nomelleHue cknaga cnepyeT npoBeTpMBaTh A0 TeX NOpP, NOKa NOBTOPHbIE NPo6bl He 6yayT

nokasblBaTb ero oTcyrctBue. B aBapuitHbIX cnyvyasx Bxon paboTHMKOB B MOMeLLeHUe CKnaga AonyckaeTcsi B NpoTMBorasax mapku «BK
®» unu «B» c aapo3onbHbLIM hunbTpom. Tapa ANA XpaHe HUS LLMAHUAOB (MeTann u4yeckue 6aHku unu 6apabaHbl ¢ Hagnucblo  «Sal») po
JKHa 6bITb repMeTUYHO 3aKynopeHa. Npu AocTaBke LMaH UAOB Ha CKNaj AOMKHO MCKIOYATLCA UX BbiCbiNaHue U3 Tapbl. BckpbiBath
Tapy ¢ umaHnaom cneayeT TONbKO B NOMeLLe HUU ansa pacdacoBKU.

7.4.0.5. B nomelweHum ans paccacoBKu U pacTBOpPe HUSI LMAaHMAOB AOMKHbI ObITb BaHHbI C 60p TOBbIMU OTCOCaMU, BbITSHKHOM LuKad,
WHCTPYMEeHTbI U NpUcnoco6reHUs Ans pacdacoBKU U pacTBOPEHUS, a Takke 3aKpbiBaloLlasics Tapa Ansi AOCTaBKU PacTBOPOB B LieXU.

7.4.0.6. Ha cknage wnu B LieXOBOW KNagoBOW AOJMKHbI ObITb CTe KNAHHBLIV UNK Ke pamuyeckui cocyn ¢ 10 %-HbIM pacTBOpoMm
)ere3HOro Kynopoca v BOAONPOBOAHbLIM KpaH ANsl He UTpanu3auum nonaBLUMX HA NoN SA0B.

7.4.0.7. Ha cknage AnsA xpaHeHUsl LMaHUOOB He JonyckaeTcsl XpaHe HUe OPYrUX XMMUYe CKUX MaTe puanoB. [lonyckae Tcs XpaHe Hue
BelleCTB TONbLKO OAQHOro Krnacca onacHoOCTU.

7.4.0.8. XpaHeHMe LMaHMAOB B LeXe AonyckaeTcs, Korga B npouecce pa6oTbl He06XoAMMa MHOroKpaTHasi KOpPeKTMPOBKA BaHH.
XpaHUTb UMaHugbl B Lexe AOMycKaeTCs TONMbKO B cneuunansHo 060pyaoBaHHON KOMHaTe B BbITSDKHbIX WKadhax B KonuyecTee, He
npeBbiWwarLweM noTpe 6HOCTM 04HOM cMeHbI. [iBe publ WKada crneayeT 3anMpaTtb Ha 3aMOK U NoM6UpoBaThb.

7.5. TpaHCNOPTHbIE U CNMUBHO-HaNUBHbLIE PaboTbi

7.5.0.1. TpaHcnopTMpOBaHMe UCXOAHbLIX MaTe puanoB, nonydabpukaTos, roTOBOM NPOAYKLUW, Ne peaABUKEHNE TPAHCMOPTHLIX CPeACcTB
AOMKHbI OCYyLLe CTBNATLCSA B COOTBE TCTBUU C Tpe 6oBaHuAMM MexoTpacneBbiX NpaBun Mo oxXpaHe TpyAa NpU MCNOfb30BaHUN

XMMMUYE CKUX Belle CTB, IKCNIyaTaLMmu NPOMbILLIIE HHOTO TPaHCNopTa (HanonbHbIN 6e3penbCcoBbIA KOreCHbIN TpaHenopT), Mpasun
nepeBO3KU ONacHbIX rPy30B aBTOMOGUIIbHLIM TPAHCNOPTOM.

7.5.0.2. Mpu TpaHCNOpPTMPOBAHUU XMMMUYE CKUX Belue CTB AOMMKHbI 06ecneuynMBaTbCcs 6e3onacHble ycroBuUsi TpyAa B COOTBETCTBUM C
Tpeb6oBaHusimm FOCT 19433.

7.5.0.3. Tapa gnsa TpaHCNOpTMPOBaHUs AeTarnen U 3aroToBOK, a TaKkkKe ee 3KCnyaTauusa JOMKHbI COOTBe TCTBOBaTh Tpe6oBaHuam [OCT
14861, TOCT 19822 n FOCT 12.3.010. Ha Tape AomKHbI O6bITb HAANUCKU 06 ee Ha3Ha4Ye HUMU, Macce U rpy3onoabe MHOCTHU.

7.5.0.4. TpaHcnopTMpOBaHUe JfierkoBOCNName HAILWMXCSA U FOPHYUNX XKUAKOCTE N AOMKHO OCYLLEe CTBNATLCSA Lie HTPanu3oBaHHO No
Tpy6onpoBoaaM. NMpu cMeHHOM NOTPeBGHOCTU B 3TUX XKMAKOCTAX A0 200 Kr KaXXAoro HaMMme HoBaHWSA AoMNycKaeTCA MX nojaya K
paboye My MecCTy B NNIOTHO 3aKpbITOM HeObloLLe CA Tape.

7.5.0.5. TpaHCNOpTMPOBaHME U CAIMB KUCIIOT U XUAKUX e fioue AOIMKHbI MPOBOAUTLCA B COOTBETCTBUMU C HAPAAOM Ha NpoBeAeHue p
aboT NoBbILWEeHHOW ONacHOCTU.

7.5.0.6. BpeaHble BellecTBa AOIKHbI TPAHCNOPTMPOBATLCA B Tape Ha crneuuvanbHbIX TeJieXKax.

7.5.0.7. ByTbInK ¢ KACNOTaMM M XXMAKUMU LENIOYaMU Ha cneumnanbHbIX TefleXKax, AOMKHbI TPaHCNoOPTMPOBaTh ABa paGoTHMKA CO
CKOpPOCTbIO < 5 KM/Y.

7.5.0.8. Mpwu nepenvMBaHUK KUCNOT U LienoYe i AOMKHbI MPUMEHATLCA chneLuanbHble NPUCNOCOo6reHNs U3 KNCNOTOCTOMKUX

marte puanoB (cucoHbl u gp.). Mpu nonb3oBaHuK cucoHaMu AN ne penuBaHUsA KUCIOT, Werno4yen u paboynx pacTBOpPOB UX
3anorHsAIOT, 3acacbIBas XXUAKOCTb NyTeM CO3[4aHUA BaKyyMa UNu NPU NOMOLLM CXaToro rasa. 3acacbiBaTb BO34yX PTOM He gonyckaeT
cA.

7.5.0.9. Mpu o nopoxxHeHUM ByTbINEN He AoMNycKaeTCsl OCTaBNATbL B HAX KUCNOTY.

7.5.0.10. CnuBaTtb KMCNOTbI U3 6OYEK U LIUCTE PH crieayeT, co3AaBas paspeXeHue, Unu cneuuanbHbIMU KACNIOTOCTOMKUMM HacocaMum.
Bce Tpy6onpoBoAbl A40MKHbI ObITb U3 BUHUNIIACTa UMW PaBHOLLE HHOrO MaTte puana.

7.5.0.11. Npwu 6onblioM NOTPeGNeHNM KUCNOT onacHbIe U TPYAOEe MKUE paboTbl MO UX CNUBY AOMKHbI ObITb M€ XaHU3MpoBaHbI NMyTeM
ycTpoicTBa TPY6ONpOBOAOB M3 KUCITIOTOCTOMKUX MaTe puarnoB U YCTaHOBKU B OTAE NIbHbIX MOMeELLEHUSIX CheLmanbHbIX HACOCOB Ansi
nepekayku kucnot. Hacocbl Ans nepekayku KUCNOT AOMKHbI MMeTb AUCTaHLMOHHOE BKIoYeHUe. [lIBe pyu HaCOCHOW AOMKHbI ObITb
3akpbIThl. [py pacxone meHee 400 Kr KNCNOTLI B CMeHy loNyCKaeTCA Nofaya ee Ha y4acTKU HaHe Ce HUsl Me TanmonoKpbITUA B NNOTHO
3aKpbITON HeObloLenca Tape.



7.5.0.12. Hacocbl, noMnbl, € MKOCTH, TPYOONpoBoAkLI, apMmaTypa U Apyroe Npou3BoACTBEHHOe 0 GopyaoBaHMe AnA nepenueBa KUCNOT
[OIMKHbI NepuoAnYe CKU, He pexke pa3a B KBapTall, a pe3uHOBbIe LUMAHru - eXXeMeCsIYHO ofnpeccoBbIBaTbCs AaBneHnem B 1,5 pasa
6onblKUM paboyero, ¢ NocreAyOLWMUM HaHeCeHUEM KreMa O NpoBe A€ HHOM UCMbITaHUU.

7.5.0.13. PaGoTHMKM, TPAHCMOPTUPYIOLME XMMUYeCKue BelleCcTBa, 06583aHbl NONIb30BaThCs ChneLuanbHOM oAeXxaou u Apyrumum
cpeAcTBaMM MHAMBUAYaNbLHOWN 3aliMThl, BbiAaBae MbIMU B COOTBE TCTBMU C TUNOBLIMU OTpacreBbIMU HOpMamu GecnnaTHOW Bbigaum
paboTHMKaM MaLIMHOCTPOMUTENIbHLIX U MeTannoobpabaTbiBaloWwmMx NpousBoAcTB. CriMBHbIE Pa6oThl AOMKHbLI NPOBOAUTLCA B
npoTMBorase, Npyu 3ToM PaboTHMK AOMKEeH HAXOAUTLCS C HaBe TPe HHON CTOPOHLI.

7.5.0.14. Npu cnuBe KUCIOT U3 Xe e 3HOAO0POXKHOMN LIUCTE PHbI B CTaLLMOHAPHYIO € MKOCT b HarHeTaTesbHbIW LWMaHr OT Lie HTPOGe KHOro
Hacoca [loMKeH GbITb CrylleH B Be PXHIO roprioBUHY € MKOCTU, @ He MPUcoeAUHEH K CIMBHOMY NaTpy6Ky Bo n3bexaHue
rugpaBnuyecKoro yaapa npu BKIoYe HUM Hacoca.

He,qonycmmo pa60'ra Tb C KOHUEHTPUPOBAHHBLIMU KNCNTOTAMU Ha OTKPbITOM BO34yXe B A0XAb, MeTeJlb U NPU CUNTbLHOM BeTpe.
7.5.0.15. BapabaHbI ¢ KaycTM4e CKOM COA0M HEOOXOAMMO NepeBO3NTb Ha CreLuarnbHbIX TENEXKaxX.

7.5.0.16. XKuakum kaycTuk crieayeT nepernumBaTb HACOCOM OCTOPOXHO, He Bpbi3ras, a xxeneobpas3HbIil KayCTUK - KOBLLOM Ha ANTMHHOWN
AepeBAHHON MU MeTannye CKOW pyKosiTKe.

7.5.0.17. ByTbinu, pe3epByapbl U APYryto Tapy crieAyeT 3anofHATL KUCNOTOW UMK APYTMMU XMMUYEe CKUMU pacTBOpaMu He Gonee yem
Ha 0,9 nx emkoct.

7.5.0.18. LiuaHnabl co cknapa B LiexX Heo6X0AUMMO TPaHCMOPTUPOBaTh B He BCKPLIThbIX 6apabaHax Uunu B 3ane4vaTaHHbIX GaHKax
cneyumnansHO BbiAe e HHbIMU TPAHCNOPTHLIMU CpeACTBaMU B CONPOBOXAE HUU NoryyaTe Nsi.

7.5.0.19. BckpbiBaTh 6apabaHbl, 3anofHe HHble TBepAbIM B €lle CTBOM, HE06X0AMMO Me XaHM3MpPOBaHHbLIM cnoco6om. Mpu BCKpbITUK
UX PYYHbIM CMNOCOGOM He 06X0AMMO NPUMEHSATL crneLuranbHbIA HOX. lpuMeHe HMe yAapHOro MHCTPYMeHTa HegonycTMMo. BekpbiBaTh
6apabaHbl C XpOMOBbLIM aHrMAPUAOM crneayeT MeAHbIM UIK NaTyHHbIM MHCTPYMEHTOM.

7.5.0.20. AGpa3vBHble MaTe puanbl AOMKHbI TPAHCMOPTUPOBATLCA B 3aKPbITOW Tape NOCTaBLUMKa UMK B TEXH OJIOrMYeCKOM Tape.

7.5.0.21. XpaHuTb cobpaHHble 0TXO Abl, 06pa3oBaBLUMECA NPU HAHE CE HUM MeTarnmonoKpbITUNA, cneayeT B CrenanbHO OTBeAe HHbIX
ANs 3TOro MecTax B Liexe USIN Ha yyacTke.

7.5.0.22. OTxoAbl, cOAepXalme BpeaHble BelecTBa 1- ro, 2-ro KnaccoB OnacHOCTU, crieayeT XpaHUTbL B U30SIMPOBaHHBLIX MOMe Le HUSIX
B € MKOCTSX, CHa6Xe HHbIX cneuuanbHbIMU YCTPOMNCTBaMU, UCKIIOYAIOWMUMU 3arpsi3He Hue NoYBbI, NOA3e MHbIX BO A, aTMocde pHOro
Bo3ayxa.

7.5.0.23. Ypanatb TBepAble 0TXO0Abl, CNUBaTb 0Tpa60'ra|-||-|b|e KUCIOTHbIe, Weo4YHble, LUaHUCTbIe U Apyrne pacTtBoOpbl, obnaparowmx
TOKCU4YHbIMU CBOMCTBaMM, cnepnyeT nocne uUx HeﬁTpa.ﬂM.’!aLlMM.

7.5.0.24. TutaHOBble O0TXOAbI cCrieAyeT co6UpaTh B 3aKPbITYI0 MeTansimye CKylo Tapy COrfacHO Te XHU4e CKUM UHCTPYKUUAM, yunTbiBas,
YTO NbIfb TUTAHa U €ro CNIaBOB B3pbIBOOMNACHA, a Te MMNe paTypa BocniaMme He HUsi TuTaHoBow nbinu 400 °C.

7.5.0.25. UIcnonb3oBaHHbIN 06TMPOUHBLINA MaTe puan Hago cobupaTtb B MeTarnnm4ye CKMn ALWMK C MNITOTHO 3aKPbIBaKLWENCA KPbILLKOW .
YTMnusupoBaTtb U YHUUTOXaTb 0GTMPOYHbLIA MaTepuan crieayeT B cneLuuanbHO OTBe A€ HHbIX AFisi 3TOro MecTaX, COrnacoBaHHbIX C
opraHamMu NoXXapHoro Haa3opa opraHu3auuu.

7.5.0.26. Ucnonb3yeMble Ansi TPAHCNOPTUPOBKM XUAKUX Belle CTB TPY60NnpoBoAbl AOMKHbLI 3KCNyaTUpPOBaThCA B COOTBETCTBUMU C
Tpe60oBaHnaMu CHul 3.05.05 n MNpasun yctponcrtea 1 6e3onacHon 3KcnnyaTaLlum Te XHONOrMYe CKUX TpyoonpoBoaoB.

7.5.0.27. PazmeleHMe 1 cnoco6bl NpoKNaaku TpyoonpoBoAOB AOMKHbI 06ecne4YyMBaT b 6€30MacHOCTb MX 3KCMyaTauumu, BO3MOXHOCTb
Habnoge HUA 3a UX Te XHUYE CKUM COCTOSIHME M.

7.5.0.28. Tpy6onpoBoAbl AOMKHLI MMEeTb OMNo3HaBaTe NIbHYI0 OKpackKy, NpeAynpeXxaaolme 3Haku 1 MapKMpPOBOYHbIe LWUTKN B
cooTBeTCTBUM C Tpeb6oBaHuamu FOCT 14202.

7.5.0.29. B uexe gomkHa ObITh BbiBelleHa cxeMa TPyoONnpoBOAOB C yKa3aHUeM 3aropHOW, perynupytoLle i, npeoXpaHUTe IbHON
apmatypbl 1 KUMN. HanpaBneHue nepeMelueHus BeleCTB [OIDKHO ObITb yKa3aHO CTpeJIKOW.

7.5.0.30. NMorpy3oy4Ho-pa3rpy3oyHbie paboTbl M NepemelyeHne rpy3oB crieayeT NPOBOAUTL B COOTBETCTBUM € TpeboBaHuamu [OCT
12.3.009, OCT 12.3.020 u MexxoTpacneBbIX NpaBuUil No oxpaHe TpyAa NPU NOrpy304HO-pa3rpy3oUHbIX paboTax u pa3me e HUU rPy3oB.

8. TPEBOBAHUA K NEPCOHAIY

8.0.0.1. K paboTtam no HaHe ce HUIO MeTannonoKpPbITUA JonycKarTcs nuua He monoxe 18 ner 1, npolweawne npeaBapuTenbHbIN (Mpy
nocTynneHuu Ha paboTy), a 3aTeM nepuoanye CKUA Me ANLIMHCKUI OCMOTP COrMacHo AecTBYyoOLLe My 3aKOHOA4ATe NIbCTBY.

1 MNepeyveHb TAXeNbIX paboT M paboT c BpeaHbIMU UMM ONAacHbLIMU YCNOBUSAAMU TPyAa, NPU BbINONHE HUM KOTOPbIX 3anpelyaeTcs
npuMeHeHue Tpyaa nuy monoxe 18 neT, yTtBe pxxaeHHbIM noctaHoBneHueM MpaButensctBa PP ot 25.02.2000 Ne 163 // Co6paHue
3akoHopaTtenbcTBa P®. 2000. Ne 10. CT. 1131.

8.0.0.2. Bce paGoTHUKM Lie XOB HaHe Ce HUSI Me TarfoNoKpPbITUIA NPOXoaAaT o6yvyeHUe no 6esonacHoc™m Tpyaa B cootBeTcTBMU ¢ TOCT
12.0.004.

MNpoBepka 3HaHNI PaGOTHUKOB, BbINOJMHAOWUX PaboTbl NOBbIWEHHOW ONACHOCTU, AOJKHA NPOBOAUTLCS He pexe pasa B rog
KOMUCCUeN, COCTaB KOTOPOM yTBe pxxaaeTcs paboTtoaarenem.

PyKOBOAMTeJ'WI n cneunanucTbl He peXe pa3a B TPpu roga cAarT 3Kk3aMeHbl Ha 3HaHUe npasun un VIHCprKI.WIVI no oxpaHe TpyAa.

8.0.0.3. AneKTpoTEXHUYECKMIA NEPCOHa I, 06CNyXUBaKLWMA INEKTPOYCTAaHOBKU B LieXaxX HaHe Ce HUSl Me TanmonoKpbITUA, UMeeT
KBanudukaLMOHHYH rpymnmny no anekrpobesonacHoc He Huxe |V - npu o6cnyxMBaHum yctaHoBok HanpsikeHueM > 1 kB wm Il - npun
o6cnyXuBaHMM yCTaHOBOK HanpsbkeHMeM < 1 kKB B cooTBe TcTBMM € Tpe6oBaHMsiMu MexxoTpacneBbiXx NpaBui No oxpaHe Tpyaa (npasun
6e30MacHOCTU) NPU 3KCMIyaTaLumn 3re KTPOYCTaHOBOK.

9. TPEBOBAHUS K MPUMEHEHMWIO CPEACTB MHONBUAYAIbHOW 3ALUMTLI



9.0.0.1. AnA 3awmThbl paGOTHMKOB OT ONacHbIX U BpeAHbIX NPOU3BOACTBE HHbIX (hakTopoB paboToaaTenb CBoe Bpe Me HHO
obecneuymBaeT Ux cneunanbHbLIMU 0A€XA0N, 06YBbIO U APYrMMU CpeACcTBaMU UHAMBUAYaNbHOW 3alWUTLI He HAXKE YCTaHOBME HHbIX
HOpM B cooTBeTCTBUM C MpaBunamm o6ecneyeHMA paboTHUKOB cneLManbHbIMU O4eXA0MW, O6YBbIO U APYrMMU cpe ACTBaMM
MHAUBMAYaNbHON 3alMUThl.

9.0.0.2. NMpumeHsieMble cpeAcTBa MHAUBUAYaNbHOWN 3alUThl AOMKHbI COOTBE TCTBOBaTh Tpe6oBaHusaMm [OCT 12.4.011. KoHkpe THble
cpeacTBa MHOAMBUAYanbHOM 3alWuTbl cneayeT BbiIGUpaTh B 3aBMCMMOCTU OT BuAa paboT 1 ncnonb3ye MbiX BO BpeMsl paboTbl BelecTB
U MaTe puanos.

9.0.0.3. PaboToaaTtenb o6ecne4yMBaeT XxpaHe Hue, CTUPKY, CYLUKY, Ae3uHde KU1, Aera3auuto , 4 e3akTMBaLuio U pe MOHT BblAaHHbIX
paboTHMKaM cneuuManbHbIX oAeXxabl, 00yBU U APYrUX cpeaAcTB MHAUBUAYaNbHOW 3awmThl. CneumnanbHasa ogexaa padoTarowmx ¢
AN0BUTLIMM Bellle CTBAaMU M pacTBOpamMu nepea CTUPKOM A0OJKHA 06e3BpeXnBaThCs.

9.0.0.4. PaGoTHMKM, 3aHsATbIE NPUIrOTOBJIEHMEM 351 KTPOJSIUTOB U PAaCTBOPOB KUCIIO T U LUEesNoYen, a Takke Ha paboTax ¢ ux
NpPUMeHeHUe M, UCTOJb3YIOT CneLmanbHbie oaeXxay, o6yBb, pykaBuLbl, MPOPe3UHe HHbIW (hapTyK, 3aWwuTHbIe ouku. Mpu paboTax ¢
KOHLIe HTPUPOBAHHLIMM KMCNIOTaMU, XPOMOBLIMU U (hTOPUCTO-BOAOPOAHLIMU 3NeKTPONUTaMu paboTHUKU AOMNOSTHUTE NNbHO NMOMb3YHTCA
NPOTMBOrasom Unu unNbLTPYOLWMM pecnMpaTtopom.

9.0.0.5. PaboTaTb € Kawuuen BEHCKON U3BECTU crneayeT B Pe3MHOBbIX MepyaTkax, NpoTMpaTtb AeTanu CyXou BeHCKOM U3BECTbIO - B
pecnupaTtope unu npotMBorase.

9.0.0.6. PaboThI N0 04MCTKE BaHH AOTKHbI NPOBOAUTLCS B CNeLManbHbIX ogexae, o6yBM U1 npoTuBorase.

9.0.0.7. Pa60oThI Ha WITaHrax BaHHbI C NOBbLILLE HHLIM Hanpsbke HUEM crieAyeT BbINOMHATL B pe3UHOBbLIX MepyaTkax U canorax, B
npope3nHeHHOM chapTyke.

9.0.0.8. NMpwu pab6oTax c BellecTBaMN U pacTBOpaMy, BbI3bIBalOWMMIK pa3gpaxeHMe KOXW U CIM3McTon o60noYku Hoca, cneayeT
nonb3oBaTbCsA NpodunakTMye CKUMM nactamum Unu Massimu.

9.0.0.9. PaGoTalowmm Ha BaHHaXxX C 3MeKTpPoNMTamMu, pacTBopamMu, cofe pXawmmMm BeecTBa 1-ro, 2-ro Kfaccoe onacHocTH,
3anpelyaeTcA BbIXOAUTL B cneuunanbHbIX oAexae, o6yBu n3 paboyero nomMe e HUs, XpaHUTb cneyuanbHble oaexay, o6yBb u apyrve
cpeacTBa MHAMBUAYaNbHOM 3alUTLI BMECTe C IMYHON OAeXKAO0M.

9.0.0.10. NMpwu paboTe MeTannusaTopamu crniegyeT NPUMEHSATb OYKU CO cBe ToUIbTPamMuM ANisl 3alMThbl rnas3 oT noToka
ynbTpadmoneToBbIX Nyyen.

9.0.0.11. Ha yyacTkax HaHe ce HUsl Me TaNnmonoKpbITUA crnegyeT MMeTh 3anacHble cneuuanbHble ogexay u obyBb, BbiAaBaeMbie B
criyyae aBapuum.

9.0.0.12. inaneKTpuye ckue 3almTHbIe CpeACcTBa criedyeT CUCTe MaTUyie CKM NPOBEPATL B CPOKM, YyCTAaHOBMNEHHbIe B MexoTpacneBbixX
npaBunax no oxpaHe TpyaAa (npaBunax 6e3onacHOCTA) NPU 3KCMyaTaLMm 351e KTPOYCTAHOBOK.

9.0.0.13. Pa6oTbl Ha KpaLie BarilbHOM CTaHKe AOJTKHbl BbINOJNHATLCA B 3aLMTHbIX OYKaXx.

9.0.0.14. CneuunanbHas oaexaa (KOCTIOMbI UNM XanaTbl) PaGOTHUKOB, 3aHATLIX WM(OBaHAEM U NONUPOBaHUEM U3[ENUA U3
MarHueBbIX CNNaBoOB, AOJDKHA GbITb M3roToBreHa U3 NIIOTHOFO MaTte puana - Xxjion4aTto6ymakHou TKaHU C OrHe CTOMKOW NponuMTKon 6e3
KapMaHOB U ObICTPO CHUMATLCA.

9.0.0.15. Npwn wnudoBaHNM U NONMPOBAHUU U3[E NN U3 Me AHbIX CMTAaBOB He06X0AMMO NOJSIb30BaThLCA pecnupaTopamMm.

9.0.0.16. insA cHU>ke HUA YPOBHS LIyMa Ha pabounx mecTax (ynbTpa3ByKoBas ycTaHOBKa, Necko-, Apobe cTpyiHble U AgpobeMeTH ble
YCTaHOBKW) He 06X0AMMO NPUMEHATL CpeACTBa 3aliUTbl OPraHOB cryxa.

9.0.0.17. MNMpwu ouMcTKe geTanen B Kamepax OTKPbITOro TMna paboTHUK AomkeH O6bITh B 3allMTHOM LineMe (ckadaHgpe) c

NpUHyAUTE NbHON Nojayei YMCTOro Bo3ayxa U3 cneymanbHOW ycTaHOBKU. B cneunanbHon yctaHoBKe AOMKHbI ObITh YCTPOMCTBO AN
perynupoBaHus Te Mne paTypbl Bo3ayxa, nogaBaeMoro B 3alMTHbIN wnem (ckadaHap), u mnbTpbl ouncTkM Bo3ayxa. NMposepka
MCNpaBHOCTU 3aLMTHLIX WieMOoB (ckacdaHApPOB) M LWNAHroB, NOAAKLWNX BO3AYX, AOMKHA NPOU3BOAUTLCA eXke AHe BHO. OGHapyke HHble
Ae deKTbl 4OMKHbI He MeANe HHO YCTPaHATLCSA. 3aMe HATbL 3aliMTHble CcTekna B WwnemMe (ckadaHape) crnenyeT He MeANeHHO nocne Mx
noBpeXAeH!Us 1 Nepea Kaxaon paboye cMeHOM, ecrnu cTekna 3aMaTMpoBaHbI.

9.0.0.18. Pa6oTHUKM AOIKHbI GbITh 06yYe Hbl MpaBunaM NonbL30BaHUs CpeACTBaMU MHAMBMAYaNbLHOM 3alWMTLI M cnoco6am nNpoBe pku
MX UCNPaABHOCTU.

9.0.0.19. B uexe AomkHbl GbITb anTeYku, yKOMNreKToBaHHbIe HEO06GX0AUMBIMU Me AuKaMeHTaMu U Ne pe BA30YHLIMU MaTe puanamm.
B6nu3un pabounx mecT AOMKHbLI BCeraa HaXoAUTLCA € MKOCTU C 3 %-HbIM pacTBOPOM GOpPHOW KUCNOThLI ANA He UTpanu3auum LWeno4m u
3 % HbIM pacTBOPOM NUTbLE BOM COAbI ANS He UTpanu3auum KUCnoTbl.

9.0.0.20. Bce paboTHMKMN AOIMKHbI yMeTb OKa3biBaTb MepBYI NOMOLLb NOCTPaAaBLUMM NPY OTPaBIIEHUU M OXOra X KUCIOTOM, LWeNoYbio
W APYTUMU XMMUYE CKUMMU Bellle CTBaMM, a Takxke NPU Nopaxe HUAX 3neKTpuye ckum TokoM. NpaBuna okazaHUsA nepBow NomMoLm
AOMKHbI ObITb BbiBelLEHbI B Liexe Ha BUAHOM MecTe.

10. PEXXUMbI TPYA U OTAbIXA

Pexumbl TPpyAa U oTAabiXa pasOTHVIKOB, 3aHATbLIX HAHe CeHuem Me'rannonoprmm , onpenensarnTCA NpaBunaMmn BHyTpeHHero TpyaoBoro
pacnopsigka opraHu3auuu.

11. OTBETCTBEHHOCTb 3A HAPYLLIEHUE NMPABUN
11.0.0.1. OTBe TCTBEHHOCTbL 3a COCTOsIHNE OXpPaHbl TPyAA B OpraHM3auuu HeceT paboTtoaartenb .

11.0.0.2. Jluua, BUHOBHbIE B Hapylle HUM 3aKoHOoAaTeNbCTBA 06 oxpaHe Tpyaa, NPUBIIEKAOTCA K OTBE TCTBEHHOCTU B YCTAHOBIE HHOM
nopsigke.

NPUNOXEHUA
Mpunoxexne 1

MepeyeHb HOpMaTUBHLIX NPAaBOBbLIX aKTOB, HA KOTOpbIe AaHbl ccbinku B MpaBunax

K3oT P® c nocneaylowmmm nuasmeHeHUsiMu v gononHe Hnsimu // Begomocmm BepxosHoro Coeta PCPCP. 1071. Ne 50. CT. 1007.



MpaBuna no oxpaHe Tpyaa npu xonogHow o6pabotke metannoB (MO TP M-006-97). YTBe pxxaeHbI noctaHoBneHueM MuHtpyaa Poccuun

0T 27.10.1997 Ne 55.

MNpaBuna no oxpaHe TpyAa NpY UCNosnib3oBaHMM xuMmunyeckux Bewects (MOT P M-004-97). YTBe pxxaeHbl noctaHoBrneHueM MuHTpyaa
Poccum or 17.09.1997 Ne 44.

MNpaBuna no oxpaHe TpyAa NpY MO rpy304HO-pa3rpy3oyHbix paboTtax u pasmelleHum rpysos (MOT P M-007-98). YTBe pxkaeHbI
noctaHoBneHmem Muntpyaa Poccum ot 20.03.1998 Ne 16.

MNpaBuna no oxpaHe TpyAa Npu 3KCnnyaTauum NPOMbILLIIE HHOTO TpaHcnopTa (HanonbHbIM 6e3penbCcoBbIN KonecHbIM TpaHcnopT) (MOT
P M-008-99). YTBe pxaeHbl noctaHoBrneHnem MuHtpyaa Poccum ot 07.07 .1999 Ne 18.

MonoxeHue. PaboTbl C NOBbLIWEHHOM onacHocTb. OpraHnsauus npoBeaeHus (MOT P 0-14000-005-98). YTBe pxxae Hbl MMHIKOHOMUKM

Poccum o1 19.02.1998.

MNpaBuna nepeBO3KU OMACHbIX FPY30 B aBTOMOOUNbLHbLIM TpaHCNOPTOM. YTBe pxAaeHbl npukaszom MuHtpaHca Poccumn ot 08.08.1995 Ne

73.
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BpeaHblie BewecTtBa . Knaccudmkaums m obwme tpeb6oBaHus 6e3onacHoctn (U-1-81, U-2-90).
B3pbiBo6e3onacHocTb. O6wmne Tpe6oBaHus (UN-1-83).

Bu6paunoHHasa 6e3onacHocTb. O6wme Tpe6oBaHUs.

AnekTpobe3sonacHocTb. O6wme TpeboBaHMA M HOMeHKNaTypa BUAoB 3awuTsbl (U -1-86).
CpeacTtBa u MeToAbl 3awuTbl oT wyma. Knaccudumkauums.

Onekmpo6e3onacHOCTb. 3alUTHOE 3a3e MIeHNe, 3a HyneHue.

Anektpobe3onacHocTsb. MNpeaenbHO AONYCTUMbIE YPOB HU HanpsiXeHWW NPUKOCHOBEHUSI U TOKOB.

Mo xapoB3pbiBOGe30NacHOCTL BelyecTB M MaTepuanoB. HomeH knaTypa nokasarteneu u metoabl UX

O6opynoBaHue npon3BoacTBeHHoe. ObOLWmMe TpeboBaHUs 6Ge3onacHOCTU.

U3penusa anektpoTtexHu4eckue. O6wme Tpeb6oBaHus 6e3onacHocm (U-1- 81, U-2-84, U-3-85 , N-4-88, U-5-

CraHku meTannoo6pabartbiBatowme. O6wme Tpeb6oBaHusa 6esonacHocm (U-1- 81, U-2-84, U-3-85, U- 4-88,

PaGouee mecTo npu BbINONHe HUM paboT cuas. O6wme aproHoMuyveckue Tpe 6oBaHUA.

Pa6ouyee mecTo npu BbINONHe HUM paboT ctos. OGLKne aproHomMuMYye ckue Tpe 6oBaHus.
O6opynoBaHue npon3BoAcTBeHHoe. O6OLMe aproHoMuyeckme Tpe 6oBaHUA.

O6opynoBaHue TexHornoru4yeckoe ynbTpa3BykoBoe. Tpe6oBaHus 6e3onacHOCTU.
O6opynoBaHue npousBoacTBe HHoe. O6LWme Tpe6oBaHUA Ge3onacHOCTM K paboymm mecTam.
ObopyaoBaHne npoussoacTBeHHoe. OrpaxaeHus 3awmntHble (U-1-83).

OpraHbl ynpaBrie HUA NPOU3BOACTBE HHbIM 06opyaoBaHMeM. O6wme Tpeb6oBaHUsA 6e3o0nacHOCTU.
Mpoueccbl npon3BoacTBeHHble. O6WmMe Tpe6oBaHusA 6e3onacHocm (U -1-80, U-2- 91).

AkcnnyaTtayusa BoAONpPOBOAHLIX U KaHANU3aLUOHHbIX COOPY)XeHUI u ceTeil. OGLwme Tpe6oBaHNA

Pa6oTbl norpy3o4Ho-pa3rpy3oyHbie. O6wme Tpe6oBaHNA 6e3onacHocm (U -1-82).
Tapa npou3BoacTBe HHas. Tpe6oBaHUA 6e30MacHOCTM NP U 3KcNnyaTauuu.
Mpouecchbl nepemMeLle HUA FPY30B Ha npe anpusMax. Obwue Tpeb6oBaHUs 6e3onacHOCTH.

Mpoueccbl 06paboTkn abpa3MBHbLIM U 3NbOOPOBLIM MHCTPYMeHTOM. Tpe6oBaHus 6e3onacHocm (U -1-84,

CpeAacTBa UHOMBMAYaNbHOW 3aWuThl PyKk OT BUOpauuun. O6wme TexHuyeckue Tpe 6o0BaHuUA.
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CCBT. NoxapHas TexHUKa ANA 3almTbl 06bekToB. OCHOBHbIE BUALI. PasmelleHne n o6cnyxusanue (U -1-84, U-

CCBT. CpeacTtBa nHanBUAyanbHOMW 3aWmTbl paboTtarowmx. PykaBuubl cneymnanbHble. TexHnyeckue ycnosus (U -

CCBT. CpeactBa 3awuThl paboTtatowmx. O6wme Tpe6o0BaHUA U knaccudmkaums.

CCBT. Ouku 3awmTHbIe. O6LMe TeXHUYe CKMe YCNoBuUS.

CCBT. Cucte Mbl Be HTUNAUNOHHbIE. O6wmne Tpe6oBanusa (U- 1-88).

CCBT. WWunTkn 3awmnTHble NUuEeBble. O6lMe TeXHUYeCcKme Tpe6oBaHNUA n meToabl koHTponsA (U -1-87).
CCBT. LiBeTa curHanbHble 1 3Haku 6e3onacHoctm (U- 1-80, U-2-86).

CCBT. OpraHbl ynpaBne H1Usi NPou3BoACTBE HHbIM o6opyaoBaHue M. O6o3Haye Hus (U -1-82).

CCBT. CpeacTtBa gepmatonoruyeckue. Knaccudumkauma. O6wme tpeboBanus (U -1-84).

CCBT. Ynbpa3Byk. MeToa uame peHUsi 3ByKOBOro AaBeHUA Ha pabo4ymx mecTax.

CCBT. NMpomBorasbl npomblilneHHbIe unbTpyrowme. TexHnyeckue ycnosus (U-1-88).

CCBT. Kopo6ku cunbTpylowe-nornoujarolime Ans NpoMbillurie HHbIX NPoTMBOra3oB. TexHu4yeckue ycnosus (U -

CCBT. CpeacTBa 3alimMThl OT CTaTM4e CKOro anekTpuyectBa. O6wme TexHMYe cKue Tpe 6o0BaHUS.

CCBT. CpepacTBa KONneKTMBHOM 3alMThbl paboTalolmx oT BO3Ae MCTBUA MeXaHU4e CKuX hakTopoB.

Boaa nutbeBas. Mrue Hnye ckne Tpe60BaHUA U KOHTPONb 3a kayecTtBom (U-1-88 , U-2-90).
MapkupoBka rpysos (U-1-81, N-2-83, U-3-87, U-4-88, U-5-90, N-6 -92).

Tpy6onpoBoAbI NPOMbILLIE HHbIX Npe AnpusTil. Ono3HaBaTe NbHasi OKpacka, npeAynpexaatolue 3HaK1 U

MapKUpPOBOYHbI€ LLNTKWN.

FOCT 14861-91
FOCT 15597-82E
FOCT 19433-88
rOCT 19822-88
FOCT P 50587-93
FOCT P 50014.1-92
FOCT 22269-76

Tapa npousBoacTBe HHas. Tunbl.
CBeTUNbHUKA ANSA NPOU3BOACTBE HHbIX 3A4aHUIA. O6LWwue TeXHUYeckue Tpe 6oBaHUA.
Ipy3bl onacHble. Knaccudmkauma n mapkupoBka (U -1-92).
Tapa npousBoacTBe HHas. TeXHUYeCKue ycrnoBus.
MacnopT 6e3onacHoc BelyecTBa (MaTte puana). OCHOBHbIe MOJOXe HUS.
Be3onacHocTb aneKTpoTe pMuyeckoro obopyaoBaHus. Yacts 1. O6wme Tpe6oBaHus.

Cuctema «4yenoBsek-mawmHa». Paboyee MmecTo onepartopa. BzaumHoe pacnonoxeHue snemeHToB pabouero

MecTa. O6uime 3proHoMmnyeckue Tpe6oBaHuUs.

CH 181-70
npeanpuaTUn.

CHwuN 21-01-97
CHwuI 23-05-95
CHwuI 2.01.02-85
CHwuIl 2.03.13-88
CHwuI 2.04.01-85
CHwuI 2.04.02-84
CHwul 2.04.03-85
CHwull 2.0 1.05-91
CHwuIl 2.09.02-85
CHwul 2.09.04-87
CHwul 2.11.01-85
CHwuI 3.01.04-87
CHuI 3.05.05-84

YKasaHuUsl No NpoeKTMPOBaHUIO LIBETOBO OTAEJIKU UHTE Pbe POB NPOM3BOACTBE HHbIX 34aHUI NPOMbILLIIE HHbIX

MoxapHasn 6e30nNacHOCTbL 34aHUN U COOPYXKe HUN.
EcTecTBeHHOe M MCKYCCTBEHHOE OCBelleHue.
NMpommBonoxapHbie HopMmbi (U-1-91).
Monbi.
BHyTpe HHMI BopgonpoBoA U KaHanu3auus saadun (U -1-95).
BopocHabxeHue. HapyxHble ceTu u coopyxenus (U-1-85, U-2-86, U-3-87).
KaHnanuzauwms. HapyxHble cetm u coopyxeHus (U -1-86).
OTonneHue, BEHTUNA LUA U KOHAMUMOHUpoBaHue (U -1-94).
MpounsBoacTBeHHbIE 3AaHUA HA NPOMBbIWNEHHbIX npeanpuammax (U-1-91, U-2-93, N-3-94).
AaMuHMcTpaTMBHbIE U GbITOBbLIE 3aaHuA (U- 1-94, U-2-95).
Cknapgckue 3aanusa (U-1- 91).
MNpremka B akcnnyaTauuio 3aKOHY€ HHbIX CTPOUTE NIbCTBOM 06beKToB. OCHOBHbIE nonoxeHus (U -1-88).

TexHonornyeckoe o6opyaoBaHue u Tpy6onpoBoA bl.

MNpaBuna yctponctea anektpoyctaHoBoK (MYJ). Y1BepxaeHbl locaHep roHapsopom PP, 1998 r .

MNpaBuna akcnnyaTta UuUM 3neKTPoycTaHOBOK noTpe6utene u (M330). Y1Be pxxaeHbI MMaBrocaHe proHagszopom PP 31.03.1992.

MpaBuna TexHMKU 6e30NacCHOCT M NPU 3KCMMyaTaLMm 3reKTPoycTaHOBOK noTpe6uTenen (NTB). YTBe pxaeHbI MMaBrocaHe proHa A43opom

P® 21.12.1984.



MpaBuna yctporicTBa n 6€30 nNacHou akcnnyarauuu rpysonoabe MHbIx kpaHoB (B 10-14-92). YTBe pxxae Hbl noctaHoBNeHue M locropre
xHap3opa Poccumn o1 30.12.1992, Ne 41.

MNMpaBuna yctporcTBa u 6e3o0nacHOi akcnnyaTaumm TpydonpoBoaoB napa u ropsden soasl (M6 03-75-94). Y1Be pxaeHbI
noctaHoBneHuem locroptexHapsopa Poccuu ot 18.07.1994, Ne 45 ¢ nocne ayoWwmnmMmn M3amMe He HUSIMM.

MpaBuna yctpoicTBa U 6e3onacHom 3KkcnnyaTauum cocyaoB, paboTatowmx noa aaeneHuem (MbB 10-115-96). YTBe pxxaeHbI
noctaHoBneHuem locroptexHagsopa Poccum ot 18.04.1995 Ne 20 c nocneayloWMMN U3Me He HUSIMU.

O nopsake nNpoBeAeHUs NpeaBapUTeNibHbIX U Nepuoanye CKUX Me AMLIMHCKUX OCMOTPOB PaboTHUKOB U MeAULIMHCKUIA pernamMeHT
ponycka K npodeccuu. YTBe pxxaeHbl npukazom Munsapasmeanpoma Poccun o1 14.03.1996 Ne 90.

06 yTBe pXxAeHUM BpeMeHHbIX NepeyHel BpeAHbIX, ONACHbIX BeleCcTB U NPOU3BOACTBE HHbIX (DaKTOPOB, a Takke paboT, npu
BbINOJSIHE HUU KOTOPbIX NPOBOAATCA NpeABapUTeNbHble U NepuoanyeckMe MeAULMHCKAE OCMOTPbI PAaGOTHMKOB. YTBE pXAe Hbl
npukasom MuHsgpaBmegnpoma Poccum o1 05.10.1995, Ne 280/88.

FMrueHMYe ckme KpUTEepUM oLEeHKMU U KnaccuduKaLmm ycrnoBuii Tpyaa no nokasarteisiM Bpe AHOCTU U onacHOCTU (hakTopoB
NPou3BOACTBEHHOM CpeAbl, TAXKe CTU U HanpsiXe HHOCTU TpyaoBoro npouecca (P 2.2.755-99). Y1Be pxkaeHbl [0CKO McaH3nMaHaa3opoMm
Poccum o1 01.09.1999.

CaHuTapHO-rUrme HM4e CKme HopmMbl 4ONYCTUMOW Hanpshke HHOCTU 3NleKTpocTaTMye ckoro non 5. YTee pxaeHbl npukasom MuHsapasa
CCCP 071 10.09.1977, Ne 1757.

CaHuTapHble HOpMbI U NpaBuna Npu paboTe Ha NPOMbILLIE HHbIX YNLTPa3BYKOBLIX YCTaHOBKaX. YTBe pXxaeHbl npukazoM MuHsgpasa
CCCP 07124.05.1977, Ne 1733.

Hdonyctmbie ypoBHU BUGpaummn Ha pabounx mecrtax, B MOMe e HASIX XKUMbIX U o6Lue cTBeHHbIX 3aaHui (FH 2.2.4/2  .1.566-96).
YTBe pxxaeHbl noctaHoBneHnem NockomcaHanmaHaasopa Poccum ot 30. 11.1996.

AonycTMmble ypoBHM LIyMa Ha paboynx MmecTax, B MOMeE LU HUSIX XKUTbIX, 06Lie CTBE HHbIX 34aHWUIA U Ha Te PPUTOPUU KUIOW 3aCTPOMNKU
(FH 2.2.4/2.1.8.562-96). YTBe pxxAe Hbl noctaHoBNeHne M NockoMmcaHanuaHaasopa Poccum ot 31.10.1996.

M'rneHunyeckue Tpe 60BaHUA K MMKPOKNUMAaTy NPOU3BOACTBE HHbIX NomeweHU (CaHluH 2.2.4.548-96). YTBe pxxae Hbl NOCTaHOBNEHUEM
FockomcaHanuagHagsopa Poccun o1 01.10.1996.

M'MrneHnyeckue Tpe6oBaHMsA Ha paboTax ¢ UCTOYHMKAMM BO3AYLIHOIO M KOHTAKTHOIO yNnbTpa3Byka NPOMbILLIIE HHOTO, Me AULIMHCKOro 1
6bIToBOro HasHayeHuA (CanluH 2.2.4/2.1.8.582-96). YTBe pxxaeHbl noctaHoBneHne M NockomcaHanuagHaasopa Poccum ot 18.10.1996.

MNMpaBuna noxapHon 6e3onacHoct B PP (MMNB-01-93). YTBe pxkAeHbI MMaBHLIM rocyaapcTBeHHbIM MHCNEKTOPOM P® no noxapHomy
Hap3opy 16 okTAGps 1993 r. c nocneaylOWUMYM U3SMEHEHUAMU U AONOJNHe HUAMU. 3apeructpupoBanbl MuHocTom Poccun 27 .12.1993,
Ne 445.

Hopmbl noxapHon 6e3onacHoc (HMB 105-95). YTBe pxxaeHbl MMaBHbLIM rocyaapcTBe HHbIM UHCNeKTopom P® no noxapHomy Haasopy
31.10.1995, Ne 32.

MpaBuna o6ecneyeHUsi pabOTHMKOB cneLManbHOM ofeXA0W, cneuvanbHOM 00yBbIO U APYTMMM CpeACTBaMU UHAMBUAYanbHOMN
3awmTbl. YTBE pxae Hbl noctaHoBneHnem Muntpyaa Poccum ot 18.12.1998, Ne 51.

TunoBble HOpMbI 6ecnnaTHOW Bblgayn paboTHMKaM creuunanbHON oAeXabl, cneyuanbHou o6yB U M ApYrux cpencTB UHOMBUAYaNnbLHOM
3aWuTbl paboTHMKaM CKBO3HbIX NpodiecCuii U [OMKHOCTE N BCeX oTpacnen 3KOHOMUKU. YTBe pxae Hbl nocTaHoBneHnem MuHtpyaa
Poccum o1 30.12.1997, Ne 69.

TunoBble oTpacneBble HOPMbI Gecnna THOM Bbi4auu creuuvanbHbIX oaeXabl, 06yBY M APYrMX cpeaAcTB MHAMBMAYaNbLHOMN 3alUThI
paboTHMKaM MaLIMHOCTPOUTE NbHBLIX U MeTannoob6pabaTsiBaloWwmnX NPou3BoACTE. YTBe pXae Hbl nocTaHoBneHue M Muntpyaa Poccuun
oT16.12.1997, Ne 63.

MpunoxeHue 2

(cnpaBoy4HoOe)
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arekTpuyeckorjobopynoBaHus CHOCTb
Lwyma HOCTb
uenu N MaTepuanos
MNoarotoBKa NoBe pXHOCTU AeTanen nepej HaHe CeHUEM MeTano0NnoKPbITMM
LLInncpoBaHme n nonnposaHmne + + + MeTannunyeckas nbifb NacTbl HA OCHOBE - +
okcuaa xpoma
"maponeckocTpynHasi obpaboTka + + + PacTBOpbl HUTPaTa HaTPUS MM XPOMMKMKa - -
pobecTpyiHast obpaboTka + + - MeTtannunyeckas nbisb - -
NoaBoagHoe nonvpoBaHne + + + opsYnA MbINbHBIA PacTBOP: AMYIbCUA - -
ralueHon U3BeCTH; Napbl CEPHOW KUCMOThI,
KanmMeBoro Xpommnuka
FanToBka + + - BpbI3rn pacTBopa KanbLMHUPOBaHHOW COAbI, - -
KanMeBoro xpomnuvka
BrubpoabpasveHas obpaboTka + + - To xe - -
ObezxmpnBaHue
OpraHNYecKUMn pacTBOPUTENSMU - - + Mapbl opraHnyecknx pacTeopuTenen + +
Mapbl kaycTnyeckon coapl
LLIENOYHBIMU PaCTBOPUTENAMU - + + Mapbl LWEenoYHbIX pacTBOPOB, BpbI3r Lwenoye _ _
3NEKT POXYMUYECKOE - + + i + +
AKTVBaL A - - - Mapbl cepHOl 1 CONSAHON KUCNOT, BpbI3rn - -
KucnoT
TpaBneHwue:




XMMUyeckoe - + Mapbl cepHOW, CONAHOM U a30THOW KWUCIOT,
okcua asoTa. [oBbILLEHHbIN YPOBEHb
ynbTpassyka

KaTogHoe + + dTopua BOAOPOAA, Napbl CONMAHON, CEPHOM U
Q30THOW KUCIOT, OKCuA a3oTa

aHoaHOe + + Mapbl cepHOl 1 HOCHOPHOW KUCHOT,
XDOMOBOIO aHrMapvaa, 6pbI3rv KUCIOThbI

IXMmudeckoe nonmposaHne - + Mapbl XpOMOBOrO aHrMapuaa, CEepPHOW,
consiHOM 1 opTOOCCOPHON KUCIOT, OKCHA
a3oTa

OrnekTpoxuMmyeckoe NonMpoBaHve + + Mapbl XpOMOBOroO aHrMapuaa, CepPHOW,
opTOdOCAHOPHOW KACIOT, OKCMAbI a30Ta

YNbTpasBykoBOe yAaneHne OKUCHbIX + - BpbI3ry LWenoYHbIX pacTBOPOB. [oBbILLIEHHbIN

NIEHOK, 3arpsA3HEHUN

YPOBEHb YrbTPa3ByKkoB JneKTpoMarHuTHoe
n3nyyeHve

MpuroToBneHue pacTBOPOB KUCIOT U Luesioyen

MpuroToBneHne pacTBOpPOB KUCIOT U
Lienoyen

Mapbl kKMCNOT, TopKA U XNopKa Bogopoaa,
pacTBopbI LenoYeit

HaHeceHue

Anekmpox

Me TarIoNnoKpbITUNA.

umuyeckuli crnocob

LivHKOBaHWE B 3MeKTpoMTax:

KNCIbIX + - Mapbl kucnoT

LLMaHUCTbIX + - CUHUINbHAas KMCnoTa, LMaHUCTble
coeanHeHust

aMMMaKaTHbIX + - CoeamHEHUs LLMHKa, aMMUaKk

L MHKaTHbIX + + CoeavHeHne LuuHKa

KagmupoBaHuve B anekTponurax:

KMCIbIX + - Kncnota 6opodropucto-sogopoaHasi
Mapbl WENoYn 1 CUHUIBHOW KACMOThbI

LLMaHUCTbIX + - BpbI3rn Wenoym 1 KUCIoThl

ITy>keHne B anekTponurax:

KNCIbIX + - CoeanHeHUsi 0roBa, Napbl CEPHON KUCIMOTbI

LLIENOYHbIX + + Mapb! Wenoyen, 6pbI3rn LLenoven

CBuHLeBaHVe + - CoeaviHeHuns cBuHUa, napbl 6opodTopucTo-
BOZOPOAHOM U KpEMHETOPUCTO-BOAOPOL,
HOW K1CHoT

MefgHeHve B anekTponurax:

LLMaHUCTbIX + - CoeauHeHuss Mean, LUaHUCTbIe
COeANHEHWS, CUHWMbHAs KUCMOTa

HeL MaHUCTbIX LLENOYHbIX + - Mapbl ¥ GPbI3rK LLENOYN

HEeLIMaHUCTbIX KNCTbIX + + Mapbl cepHoli, 6OpoTOPUCTO-BOAOPOAHOMN,
KpeMHedTOpNCTO-BOAOPOAHON KUCTIOT;
OpbI3rn 3neKTponnTa

HukenvpoaHue + - BpbI3rn anekTponuTa

XpomupoBaHune + + Mapbl XpOMOBOroO aHrMapuaa, napbl n
OpbI3rn CepHOW KNCMOThI

PKenesHeHne + + Mapbl CONSAHON KUCMNOTbI, aMMUaK

CepebpeHye B LiNaHUCTbIX + - Bpbi3ru conelt cepebpa, LmaHucTble

BreKTponmuTax COeANHEHMSI, Napbl CUHWUITbHOWN KACTOTbI

BonoyeHne B LMAHUCTbIX + + Mapbl CUHUIBHOW KUCOTHI

lonekTponmTax

MannaguposaHve + - IAMMUak

PoanpoBaHve - To xe

HaMpoBaHme B LMaHUCTbIX + - LinaHncTble coeguHeHNs, CUHUIbHAs KUCNOT

BreKTponmuTax a

HaHeceHue cnnasa:

0110BO- HUKENb + + CoeavHeHUs onoea

0110BO- BUCMYT + - CoeavHeHUs 0foBa, napbl KUCIOT

0110BO-CBUHEL|, + - CoeavHeHUst OfoBa, CBUHLA, Napbl KUCOT

cepebpo-cypbma + - Bpbi3ru conew cepebpa

Meab-0510B0 + + CoeauHeHUst 0roBa, LnMaHUCTble
COEAVHEHMSI, Napbl LLENOYn

Xumuyeckuli cnocob

MeaHeHve - - Mapbl KUCNOT, aMMuaK, OpbI3rK AMEKTPONUT
a

HukenvposaHue - + CoeauHeHUs: HYKeNs!, Mapbl aMMuaka, KUcno
T

Cepebpenve - - IAMMUaK, napbl CEPHOW KUCIOTbI

IAHOOHOE OKMCneHne + + Mapbl cepHon, WaBeneson, OCHOPHOWM
KUCNOT, GUXPOMATOB, aMMuUaK

OKCUaMpOBaHMe YepHbIX MeTanmnos + + Okcuapl a3oTa, Napbl LWenoven un
doCOpHOI KMCMOThI, BpbI3ry LLEMoYen, H1
TPUTHbIE CONU

OkcuampoBaHve antoMUHKS U ero ¢ - - Mapbl XPOMOBbLIX COEANHEHWA, LLENOYen nnm

nnasoB (bTOpUA Bogopoda

OkcuanpoBaHUe MarH1s u ero Cnraeo) + + To xe

B

XpomaTtuposaHue

I'Iapbl KNCNOT, OKCMAbl a30Ta, coeaAnHeHnA




xpoMma, 6pbI3ru KUCNOT
docchaTpoBaHNe YEPHbIX METANIIOB - - + Mapbl docdopHOM KUCNOThI, hTopng - -
BOOOpOAA, COEANHEHNE LMHKa
doccaTpoBaHNE LIBETHLIX METANOB - - + dTopMAa BOOOPOAA, COEANHEHUS LIMHKA, - -
COnN a30THOWM U a30TUCTOW KUCIOThI
QPu3udeckue cnocobb!
Fopsunn cnoco6:
InyxeHne - + + Mapbl ammmnaka, okcuapl ofnoea; 6pbI3rn - +
pacnnasa onosa
CniiaBoM OJ10BO- CBUHELL - + + Mapbl 1 okcKAbl OfIoBa U CBUHL A - +
LI MHKOBaHWE - + + Mapbl OKCMAOB LINHKA - +
N dcpy3noHHbLIN cnocob:
LLMHKOBOrO + + + LInHkoBas nbisib + +
KPEMHNEBOTO + + + KpeMHuneBas nbinb + +
antoM1HMEBOrO + + + Mbinb antoMUHMEBAst U Er0 OKCUMOOB + +
M e TannusaumoHHbIN cnocob H
aHe ce HUSI NOKPbITUI:
LI MHKOBOrO + + + MoBblLEHHAs 3anbINEHHOCTb - +
MEeTannM4eckom nbinbo
KagMueBoro + + + To xe - +
antoM1HMEBOTO + + + » - +
CBVMHLL0BOrO + + + » - +
OJIOBAHHOIO + + + » - +
HKENEBOro + + + » - +
MegHOoro + + + » - +
MpunoxeHue 3
(cnpaBoy4Hoe)
Knaccudwmkaumsa onacHocm Bewects (usBneveunsa nsa NOCT 12.1.007-76 )
MokazaTens Hopmbl ans knacca onacHocTm
1-ro 2-ro 3-ro 4-ro
MAK BpeaHbIX BeLLECTB B BO3Ayxe paboyert 30HbI, mr/m3 <01 0,1-1,0 1,1-10,0 >10,0
CpepHsasa cmepTenbHas 0o3a: Npy BBEAEHUW B XKEMyAoK, Mr/Kr <15 15-150 151 - 5000 > 5000
Mpn HaHeceHNW Ha KOXy, MrI/Kr <100 100 - 500 501 - 2500 > 2500
B Bo3ayxe, Mr/m3 <500 500 - 5000 5001 - 50000 > 50000
KBMO™ > 300 300 - 30 29-3 <3
3oHa ocTporo AencTena <6,0 6,0 - 18,0 18,1 - 54 > 54,0
30Ha XPOHMYECKOro OENCTBUS >10,0 10,0-5,0 49-25 <25

* KoadhpuuMeHT BO3MOXHOCTU UHrans

KaTteropuu nome e Huii no B3pbIBO

LIMOHHOTO OTPaBNEHNS.
MpunoxeHue 4
(cnpaBoy4HOe)

noxxapHow u noxxapHown onacHoct (no HIMB 105-95)

KaTeropun npon3soacTs

Xapakrtepuctuka o6pasyoLumxcs B NPOM3BOACTBE BELLECTB

A (B3pblBONOXapoonacHasi)

optoume rasbl, NErkoBOCMIaMEHSIIOLLMECS XUOKOCTM C TemnepaTypoi Berbiwkn < 28 °C B TakoM
KonmyecTBe, CNoco6HOM 06pa30BbIBaTh B3pbIBOOMACHbLIE NApOra3oBoO3AyLUHbIE CMECH, NpU
BOCMNIaMEHEHUM KOTOPbIX pa3B1BaETCs pacyeTHoe 13bbITOYHOEe AaBreHue B3pbiBa B nomelleHuu, > 5 klla

BeluecTBa u maTepuanbl, CnocobHble B3pbIBAaTLCS U FOPETb NPY B3aUMOAENCTBUN C BOAOW, KUCIIOPOAOM
BO34yXa UNW OOHW C APYrMMY B TaKOM KONMUYECTBE, YTO pacyeTHoe 13bblToYHOe JaBneHue B3pbiBa B
nomeLleHun > 5 klMla

b (B3pbIBONOXapOONnacHas)

Coptoyme Nbinu UM BOMOKHA, NIErKOBOCMaMEHSIIOLLMECS XXUAKOCTU C TEMNepaTypor BCrbilwku > 28 °C,
roprHOYME XMOKOCTU B TAKOM KONMYECTBE, YTO MOryT 06pa3oBbiBaTh B3pbIBOOMACHLIE Mbinie- U
napoBO3ayLUHbIE CMECU, MPU BOCMAaMEHEHMMN KOTOPbIX PA3BUBAETCS pacyYeTHOE U3ObITOYHOE AaBreHne
B3pblBa B noMmeweHun, > 5 klla

B1 - B4 (noxapoonacHsbie)

l'oprowle nnn TpygHoropr4ume XnMOgKoctun, Teepablie roprovne nnn TpygHoroprodmne eellectsa U Mmatepuanbol
(B TOM 4ucne nbiin n BOJ'IOKHa), BelwecTsa u matepuarnbol, CrnocobHble npu B3aMMOJENCTBUN C BOOOW,
KNCNOPOAOM BO3ayXa Uinn OAHU C APYrMMU TOJNbKO ropeTb, Npu yCroBuK, YTO NOMeELLEHNA, B KOTOPbIX OHU
MMEKTCA B HANNYUKN UNn o6pau.lar0Tc;|, HE OTHOCATCA K KaTeropuam Aunb

[ (noxapoonacHas)

Heroptoune BellecTBa U maTepuarbl B ropsiyem, packaneHHOM Unu pacnsiaBneHHOM COCTOSIHUM, NPOLLECC
06paboTKM KOTOPLIX CONPOBOXKAAETCS BblAENEHWEM JIyYUCTON TENSIOTbI, UCKP U NAMEHU; rOpHOYME rasbl,
DKMOKOCTM M TBepAble BELLECTBA, KOTOPbIE CKUTatoTCS UMW YTUIIM3NPYIOTCS B KAYECTBE TOMIMBA

i)

Heroplotme BelecTBa 1 MmaTepuarsbl B X01104HOM COCTOAHUN

MpunoxeHune 5

(cnpaBoy4HoOe)

Tapa Ans XpaHe HUA XuMu4ye CKuxX sellects

BellectBo

Tapa Ans xpaHeHus

IA30THas Kucrnorta KOHL EHTpauun:

nto6omn

ArtOMUHMEBBIE BOYKN U LUCTEPHbI

cpeaHen

BOYKM U LLUCTEPHbI N3 KOPPO3NOHHO-CTOMKON cTann 12X18HIT

CepHaﬂ KNCIOTa KOHUEeHTpauun:

no6omn

BOYKM M LUCTEPHbI N3 KOPPO3NOHHO-CTOMKOW cTanu 06XH28MAOT

<20 %

BOYKM U LLMCTEPHbI N3 KOPPO3NOHHO-CTOMKON cTanu 06 XH28MT

ConsiHas kucnoTa

CTanbHble 'yMMUPOBaHHbIE BOYKM U LIUCTEPHbI

MnaBukoBas (PTOPUCTOBOAOPOAHAST) KUCMOTa

OB60HUTHbIE 20-NMTPOBLIE BUAOHBI



MonnatuneHosble (£ 50-MMTpoBble) 6anmoHbl
Mpumeyarve. [lo 40 N a30THOM, CEPHOM KUCINOTbl MOXHO XPaHUTb B CTEKIISIHHOW Tape.

MpunoxeHue 6
(cnpaBoy4Hoe)

Haubonee pacnpocTpaHeHHble NPpOoMbIllNeHHbIe NPpoTUBOrasbl

npOMI:II.IJneHHbIe ('pManpleLLlMe npoTMBora3sbl, YKOMnre KToBaHHblIe KOPOGKaMM 6onblioro ra6apm'a , ABNATCA MHAUBUAyalribHbIMU
cpeacTtBamMmu 3alinTbl OpraHOB AbIXaHUA U 3peHus pa6011-w||<03 OoT BO3AeNCTBUA BpegHbIX ra3os, napos, Nbiyfin, AbiIMa U TymaHa.

MpumeHeHMe NPOTUBOra3oB BO3MOXHO TONIbKO B atMoccepe, coaepxkawen 2 18 %ob6beMHoM gonu ceo6oaHoro kucnopoaa u < 0,5 %
CyMMapHO# 06'be MHOM [ONU BpeAHbIX NpUMece .

MNpommBorasbl He gonyckaeTCsi NPUMeHATL NPY HEM3BECTHOM COCTaBe 3arpsi3HALMNX aTMOCKe Py BeLeCcTB, a TakkKe Npu Haruuum B
BO3AyXe NPOU3BOACTBEHHbIX MOMELLEHUI NPaKTM4e CKM He COpGMpPYIOWMUXCSA Be e CTB, HanNnpume p, MeTaHa, 3TaHa, 6yTaHa, 3TMIIeHa n
Ap.

[aHHble o unNbTPYyOLWMX KOPOOKax No (Mapka KOpoGkM cooTBETCTBYET Mapke NpoTuBOrasa) npuseaeHsl B Tabnuue I1.6.

dunbTpyrowme kopo6ku npomsorasoB (FTOCT 12.4.122)

TexHuYeckasi xapakTepucTmka u
Orno3HaBaTenbHasi okpacka
A, A8 Be3 aspo3onbHoro gunbTpa. KopnyHesas Mapbl OpraHnyecknx BELLECTB:

Mapka kopobku* MepeveHb BpeaHbIX BELLECTB, OT KOTOPbIX 3alUmLLaeT Kopobka

GeH3nHa, KepoCuHa, alueToHa, ©eHsona, kcunona, cepoyrnepoaa,
TOJyOoJ1a, CNMpPTOB, S(Ibl/lpOB, aHunnHa, HVITpOCOG,ElVIHeHVIVI 6eH3ona n ero
rOMOJIOroB, rasiongoopraHn4eckmnx coeavHeHun, TETpPasTUICBMHEeL

A C aapo3ornbHbiM dunbTpoM. KopruHesas ¢ 6eroit [To xe, a Takke Nbifib, AblM U TyMaH
BEpTMKanbHON NOSI0CON
B Be3s asposonbHoro gpunstpa. Xenrtas Kucnble rasbl: CEpHUCTBIN aHrMApWA, LnaHua Bogopoaa, cepoBoAopOA,
Xriopua Bogopoaa, okcuabl asoTa, docreH
B8
B C aspo3onbHbIM dunbTpoM. XKenTasi ¢ 6enon To e, a Tarke Nbinb, AblM U TYMaH
BEpTUKanbHOM NOJI0COM
ka, KO8 Be3s aspo3onbHoro gunstpa. Cepas IAMMUMaK n cMecb CEPOBOAOPOAA C aMMUAKOM
KO C aspo3onbHbIM GnnbTpoM. Cepas ¢ 6enon To e, a TaKke Nbifb, AbIM U TYyMaH
BEPTUKANbHOW NOJIOCOM
CO Be3 aspo3onbHoro gmnbtpa. benas MoHookeug yrnepoaa
M Be3 asposonbHoro dmnbTpa. KpacHas Kucnble rasbl, a Takke apceHna u docdopua Bogopoaa, MOHOOKCUA
yrnepoaa, aMMuak u CMeCb CepoBOAOPOAA C aMMMAKOM (HO C MEHbLUMM
BpeMeHeM 3aLMTHOro AeNCTBYSA, YeM NPOTUBOrasHble KOpobkM C
unbTpamu mapok B, E, K[, CO coOTBETCTBEHHO)
BK® C aspo3onbHbIM mnbTpoM. 3eneHast ¢ 6enon Kucnble rasbl 1 napbl OpraHN4eckunx BeLLECTB (C MEHbLUUM BpeMEHeEM
BEPTUKaNbHOM NOJIOCOM 3aLMTHOro AeNCTBUS, YeM y Kopobok ¢ hnnbTpamu Mapok B n A

COOTBETCTBEHHO), @ Takke apceHung, ocdopuna v umaHug sogopoaa B
NpVUCYTCTBUM NbINK, AbIMa U TymaHa

* COOTBETCTBYET MapKe NpoTMBOrasa.

Mpu BbIGOPE Mapku NPOT MBOrasa Heo6XoANMO PYKOBOACTBOBATbLCS ClieAyIOWMUMM peKoMe HaaLMsaMK:

1. 3anpewaeTca npuMeHeHUe HUNBTPYIOLLMX MPOTUBOra3oB B YCIIOBMAX BO3MOXXHOIO HeJOCTa TKa CBOGOAHOro Kucnopoaa B Bo3ayxe
(Hanpumep, B e MKOCTSIX, LUCTE PHAX, KONToAUaxX U APYruX U30SIMPOBaHHLIX NOME e HUSIX TaKOro TMna).

2. ¢m1pry|ou4ue npoTMBoOrasbl Mapku A Henb3sA NPUMeHATb AnA 3aluTbl OT HUSKOKUNALLUX, nnoxocopGMpyrou.wlx opraHu4e CKux
BelecTB (MeTaHa, 3TUNeHa, aueTurneHa n T.I1.).

3. He pekomeHayeTCs NpUMeHATb (PUNLTPYIOLMIA NPOTUBOra3 Ansl 3alUThl OPraHoOB AbIXaHU sl pabé OTHUKOB OT ra3oB U NapoB
HeU3BeCTHOro cocTaBa.

4. insa 3awmTbl OpraHoB AblXaHUsAA OT CMeCU KUCIbIX ra3oB U NapoB opraHU4YeCKMUX BellecCTB crieayeT NPUMeHATbL NPOoTUBOra3bl Mapok
B, BK®.

5. inA 3awmTbl paGOTHUKOB OT CMECU aMMMUaKka, ce poBoaopPOoOaAa U NapoB OpraHWye CKMX BellecTB cneAyeT UC NONb30BaTbh NPpoTMBOra3s
mapku K[.

6. MpomMbiwneHHbIM NnpomBoras mapku M ncnonb3yeTcs ANA 3alMTbl OPraHOB AbIXaHUsA paboTH MKOB OT Crie AYIOLMX Be e CTB: OKCuaa
yrnepopa B NPUCYTCTBMU He 60NbLIOro Konu4yecTBa KUCNbIX ra3oB, apceHuaa u docduaga Bogopoaa, aMmuaka U1 cMecu
cepoBogopopaa ¢ ammuakom. lNpu Hanuuum B Bo3ayxe NPOM3BOACTBEHHbIX MOMELLEHUI OKCuAa yrnepoaa u opraHmye cKMx BellecTs
ucrnonb3oBaHne Kopo6ok Mapku M gonyckaeTcs NpyM CyMMapHOM cofie pXKaHUn Bpe AHbIX BelleCTB (KACHbIX ra3oB, NapoB
cepoBoaopopaa n opraHnyeckux sewects) < 50 M OK.

MpunoxeHne 7

(cnpaBoy4HOe)
YcnoBusa xpaHe HAAA KUCIOT U Weno4en
Ha3saHwve (CMHOHUM) YCnoBus XxpaHeHns
A30THast (HUTpaTHas) kucnoTa Ha cknage KMcnoT B OTAENeHUN ANt OKUCNUTENER, B MPOXagHOM, 3alMLLEHHOM
0T cBETa MecTe
BpomuncTo-BoaopoaHas kucnoTa Ha cknage KMcnoT B CyxoM TEMHOM NPOXNagHOM MecTe
oamncTo-BogopoaHas kucnoTa Ha cknage kncnot
MopaTHas (MogHoeaTas) kucnota Ha cknage cyxvix peakT1BOB, B 3aLUMLLEHHOM OT CBETa MecTe
CepHas (cynbdpaTHas) kucnota Ha cknage KMCnoT B OTAENEeHWN Ansi OKUCnuTenen




ConsiHas (XopMCTOBOJOPOAHAs) KUCMoTa

Ha cknage KMCnoT OTAENbHO OT okucnmTenen (0CO6EHHO OT a30THOW KUCMOThI)

OpTodocdopHas (opTodocdaTHas) kucnota

Ha cknage kvcnot B CyXOM oTanjinBaemMmom rnomMeLieHnun

OpTodocdopurcTas (opTodocdmTHas) kncnota

Ha cknage kucnot B CyXOM oTansmeaemMom rnomMmeLieHnmn

MeTadocdopHas (MeTacdocdarTHasi) kucrnota

Ha cknage kucnot B CyXOM OoTaninsaemMomMm nomeLieHuun

MpodocdopHas (nupodocdartHas) kucnota

Ha cknage kvcnot B CyXOM oTanjimBaemMomM nomMeLieHnun

MnaBukoBas (PTOPNCTOBOAOPOAHAS) KUCMOTa

B cyxom mecTe cknaga kncnot (70 %-Hyto KUCNOTY XpaHWTb Mpu TeMmnepaTtype He
Bbiwe 25 °C)

AkpurioBasi (nponeHoBasi, 3TuneHkapboHoBast) kucrnorta

B npoxnagHoM mecTe cknaga

MypaBbuHas (MeTaHoBasi) K1croTa

B oTannMeBaemMoM NoMeLLeHUW CKaaa ferkoBoCnaMeHsIoLLMXCS BELECTB

MoHOXITopyKcycHas kucrota

Ha cknapge CYXUX peaKT1BOB B OTCEKe J1IErKOBOCMNJ1aMEHALLNXCA BELLECTB

'TpuxIopykcycHas kucnota

XpaHnTb: TBEPAYHO - Ha CKNaje Cyxnx peakTUBOB B OTCEKe
NerkoBoCniaMeHALWKUXCA BeLleCTB B CyXOM TEMHOM NpPOXNagHOM MecCTe; XUOKYH
- Ha CKImage roproYnX XMAKOCTEN

MpornvoHoBas (NponaHoBasi, MET UITyKCyCHast) KUCoTa

XpaHIATb Ha CKnage ropo4vmnx XKUOKOCTEN

OnenHoBasi KucnoTa

XpaHWTb Ha CKNnage roproyYnx XMaKocTemn

'YkcycHas (MeTaHkapboHOBas, 3TaHOBas) KMCIoTa

XpaHVITb B OTanjimBaeMoM OTCekKe CKnaja JierkoBOoCnjiaMeHAanLWmMXca BeLlecTB

[TpundTOpYKCYyCHas kucnoTa

XpaHI/ITb Ha CKnage ropo4vnx XXWUOKOCTEN B TEMHOM MECTE OTannmBaemoro oTceka

I.Ll,a BefieBaa Kucrnorta

XpaHUTb Ha ckrage Cyxux peakTMBOB

Enkvin HaTp (rMapokeua HaTpus, KaycTuk)

XpaHWTb Ha CKNage CyxviX peakTUBOB B MIOTHO YKYMOPEHHOM, 3aLUMLLEHHOM OT
BO3dyXa v Braru Tape

Epkoe kanu (rmgpokeug Kkanusi)

XpaHWTb Ha CKImage CyXux peakTMBOB B NIIOTHO YKYNMOPEHHOW, 3aLLMLLEHHON OT

BO34yXa W Braru tape

Ono3HaBaTenbHasA oKkpacka Tpy6onpoBoAoB

TpaHcnopTUpyemoe BeLlecTBO

MpunoxeHwne 8

(cnpaBoy4HOe)

OnosHaBaTenbHasi okpacka (LBeT)

pynna HassaHne

1-9 Bopa 3eneHbln

2-9 Map KpacHbi
3-a Bo3agyx CuHun

4-9 [a3bl roptoune XKentbin
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	2.3.1. Очистка изделий механическим способом1 с применением абразивных материалов2 1 Механические способы очистки:  - дробеметный (абразив подается на деталь с помощью центробежного колеса);  - дробе- и пескоструйный (абразив направляется на поверхность детали струей воздуха);  - гидропескоструйный (абразив направляется на деталь струей жидкости);  - в галтовочных барабанах.  2 Металлические (дробь, песок, стружки), искусственные (корунд, стеклянные шарики и др.), органические (скорлупа орехов, опилок деревьев твердых пород).  2.3.1.1. Очистка изделий механическим способом должна проводиться в изолированных помещениях, оснащенных системой приточно-вытяжной вентиляции с очисткой воздуха и сбором абразивных материалов (при гидропескоструйной очистке должна быть предусмотрена система сбора и очистки воды).  2.3.1.2. Абразивные материалы, применяемые в сухом виде, необходимо очищать от примесей в сепараторах.  2.3.1.3. Пуск очистных камер (барабанов) должен быть сблокирован с пуском вытяжных вентиляционных установок, причем вентиляционные установи должны включаться с опережением, а выключаться - с отставанием.  2.3.1.4. Загрузка и возврат дроби в очистные камеры должны быть механизированы.  2.3.1.5. Загрузка и выгрузка деталей в камеры и барабаны должны быть механизированы.  2.3.1.6. Лазы для рук в камере закрытого типа не должны иметь открытых пространств, через которые шум может проникнуть в помещение. Необходимо, чтобы эластичные перчатки и нарукавники в лазах для рук были выполнены как одно целое.  2.3.1.7. Величина гранул металлического песка должна быть менее 100 мкм.  2.3.1.8. Гидромонитор должен быть закреплен на шаровой цапфе или надежно подвешен на специальном кронштейне и снабжен амортизатором отдачи. При высоких давлениях гидромонитор должен быть закреплен на специальной стойке, обеспечивающей безопасное управление им.  2.3.1.9. Сжатый воздух перед вводом в очистные камеры должен пропускаться через масловодоотделитель.  2.3.1.10. Вентиляционные системы из очистных камер необходимо периодически очищать по разработанному графику.  2.3.1.11. Очищать детали следует только при включенной вытяжной вентиляции, оборудованной надежной системой блокировки.  2.3.1.12. Порядок укладки деталей на транспортное средство дробеметного оборудования должен быть установлен в технической документации на данный технологический процесс.  2.3.1.13. Загрузка, укладка и съем деталей на очистном оборудовании должны проводиться при отключенной подаче абразива в рабочее пространство камер и барабанов.  2.3.1.14. Применяемая тара для деталей, способ ее загрузки и установки на рабочие столы, а также крепление деталей разной массы должны быть оговорены в технической документации.  2.3.1.15. Не допускается извлечение абразива из деталей после их очистки струей сжатого воздуха.  23.1.16. Управлять соплом (пистолетом) при очистке деталей следует вне рабочего пространства камеры. Оператор гидроочистки должен находиться на специально оборудованной стационарной площадке.  2.3.1.17. Большие камеры для очистки крупных изделий должны быть снабжены механическими приспособлениями для перемещения изделий в камере. Управление приспособлениями должно быть механизировано.  2.3.1.18. Очищать детали следует в плотно закрытых камерах и барабанах.  2.3.1.19. Пульпа должна быть подогрета до 20 - 30 °С.  2.3.1.20. При гидропескоструйной очистке содержание песка в воде не должно превышать 50 мас. %.  2.3.1.21. Песок, подаваемый в гидропескоструйные установки, не должен содержать фракции ниже 100 мкм.  2.3.1.22. Детали, помещенные для очистки в гидропескоочистную камеру, должны быть надежно закреплены специальными приспособлениями, указанными в технологической документации.  2.3.1.23. При работе гидропескоочистных камер работник должен находиться на деревянной решетке вне камеры.  2.3.1.24. Загружать, укладывать и снимать детали следует при исправной блокировке, исключающей подачу пульпы (смеси песка и воды) в очистную камеру.  2.3.1.25. Давление сжатого воздуха в смесителях абразива с нагнетательной системой подачи к соплам, а также водяной струи при гидроочистке, не должно превышать 0,6 МПа.  2.3.1.26. Очистка деталей ручным механизированным инструментом с абразивными кругами в очистных камерах не допускается.  2.3.1.27. Очищать детали следует абразивными материалами, указанными в технологической документации.  2.3.1.28. Загрузка и возврат абразива в установках для дробе- и гидропескоструйной очистки, включение и выключение подачи сжатого воздуха, песка и пульпы должны быть механизированы.  2.3.1.29. Применение сухого кварцевого песка для очистки деталей не допускается.  2.3.1.30. Между персоналом камеры гидроочистки и насосной станции должна быть установлена двухсторонняя связь для согласованных действий.  2.3.1.31. Очищать камеры от отработанной пульпы следует перекачивая ее в специальные отстойники и сбрасывая сточные воды в канализацию.  2.3.1.32. Очистка камеры от осадков должна быть механизирована.  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках 2.3.2.1. Очистка деталей шлифованием, полированием и крацеванием должна выполняться согласно Правилам по охране труда при холодной обработке металлов.  2.3.2.2. Полировальные и шлифовальные станки должны быть оборудованы защитными экранами и местными отсосами, сблокированными с механизмом пуска станка.  2.3.2.3. Не допускается применение секционных из разных материалов полировальных кругов.  2.3.2.4. Устанавливать и подрезать матерчатые полировальные круги должны специально назначенные работники.  2.3.2.5. Правку и подрезку капроновых щеток необходимо вести только на обдирочном станке.  2.3.2.6. Центровку войлочных и шитых матерчатых кругов следует проводить механизированным способом на специальных станках, оборудованных укрытием и местной вытяжной вентиляцией.  2.3.2.7. Полировать изделия из алюминиевых и титановых сплавов следует на полировальных станках, оборудованных местными отсосами.  2.3.2.8. До начала крацевания необходимо проверить надежность крепления щеток, «ершей» и кожухов.  2.3.2.9. Работать на крацевальном станке следует только в защитных очках.  2.3.2.10. При крацевании мокрым способом недопустимы в устройстве для смачивания деталей разбрызгивание раствора и попадание его на работника.  2.3.2.11. Сухое крацевание необходимо вести под вытяжкой, для чего крацевальные круги следует заключать в вентиляционные кожухи.  2.3.2.12. При крацевании необходимо использовать специальные державки, устраняющие соприкосновение рук работника с крацевальной щеткой, особенно при обработке мелких и трудно удерживаемых деталей.  2.3.2.13. Шлифовать и полировать изделия из магниевых сплавов следует в специально предназначенных для этого отдельных изолированных помещениях. На производственных участках обработки изделий из магниевых сплавов не допускается обработка деталей из черных металлов.  2.3.2.14. Все поступающие на шлифование и полирование изделия из магниевых сплавов должны быть освобождены от каркасов из черных металлов.  2.3.2.15. Абразивный материал, предназначенный для наклейки на фетровые круги, не должен содержать частиц железа. Качество материала должно контролироваться по инструкции предприятия.  2.3.2.16. При мокром шлифовании магниевых сплавов необходимо применять в качестве увлажнителя масло или масляную смесь, свободные от минеральных кислот, с температурой вспышки ≥ 150 °С, в количестве, достаточном для смачивания всей образующейся пыли.  2.3.2.17. При использовании воды во время шлифования ее следует подавать в большом количестве, чтобы вся пыль смывалась и поступала вместе с водой в соответствующий пылеприемник. Система подачи воды должна быть сблокирована с пуском станка, в случае прекращения поступления воды в необходимом количестве станок должен автоматически выключаться. Накапливаемый при осаждении шлам должен систематически удаляться из отстойной камеры и сжигаться на специально отведенной площадке по согласованию с местной пожарной охраной. Порядок очистки отстойника от шлама должен быть оговорен в инструкции, утвержденной в установленном порядке.  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах 2.3.3.1. Уровни шума при галтовке на рабочих местах не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562.  2.3.3.2. Помещение, в котором установлены галтовочные барабаны, следует оборудовать общей вытяжной вентиляцией, а сами барабаны - местными отсосами.  2.3.3.3. Для снижения уровня шума галтовочные барабаны должны быть облицованы звукоизолирующими и шумоглушащими материалами.  2.3.3.4. Загруженные изделия и абразивные материалы должны занимать ≈ 80 % объема галтовочного барабана, причем объем, занимаемый абразивом, как правило, должен быть в два раза больше объема, занимаемого деталями.  2.3.3.5. Температура деталей, поступающих в галтовочные барабаны, должна быть ≤ 45 °С.  2.3.3.6. Скорость (частота) вращения галтовочных барабанов должна быть указана в технологической документации.  2.3.3.7. Для снижения или устранения шума галтовку следует производить в плотно закрывающихся барабанах или в барабанах, помещенных в ванну с раствором щелочных солей.  2.3.4. Ультразвуковая очистка 2.3.4.1. При организации и выполнении работ по ультразвуковой очистке деталей необходимо выполнять требования ГОСТ 12.1.001, ГОСТ 12.2.51, ГОСТ 12.4.077 и СанПиН 2.2.4/2.1.8.582.  2.3.4.2. Ультразвуковые установки для очистки деталей должны быть установлены в изолированных помещениях или закрыты специальными раздвижными укрытиями.  2.3.4.3. Ультразвуковые генераторы должны отвечать требованиям ГОСТ 12.2.007.10 и ГОСТ 12.1.001.  2.3.4.4. При работе ультразвуковых установок должен быть исключен непосредственный контакт работников с рабочей жидкостью, ультразвуковым инструментом и обрабатываемыми деталями.  2.3.4.5. Помещения, где установлены ультразвуковые установки, должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Ванны для обезжиривания деталей ультразвуком должны быть оборудованы местной вытяжной вентиляцией.  2.3.4.6. Установки для ультразвуковой очистки деталей должны быть оборудованы подъемно-транспортными устройствами конвейерного типа, позволяющими механизировать все операции процесса без участия работника. Загрузка деталей на эти устройства и разгрузка должны проводиться вне помещения, где установлена ультразвуковая установка.  2.3.4.7. Все операции, связанные с работой при открытых звукоизолирующих крышках и дверках, должны вестись при выключенных источниках колебаний. В исключительных случаях, когда выключение преобразователя при работе с ультразвуковыми ваннами нежелательно, детали необходимо погружать в ванну в сетке или в перфорированных ванночках, снабженных ручками с виброизолирующими покрытиями. Сетки и ручки ванночек не должны иметь жесткой связи.  2.3.4.8. Работающие на ультразвуковых установках для очистки деталей должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты органов слуха, рук и глаз.  2.3.5. Очистка органическими растворителями 2.3.5.1. При очистке органическими растворителями необходимо выполнять следующие требования:  - работать в отдельном помещении с приточно-вытяжной вентиляцией и средствами пожаротушения;  - проводить ее механизированным способом;  - при очистке вручную промывать детали пожароопасными органическими растворителями в специальных шкафах из негорючих материалов, внутри которых должны быть установлены металлические ванны или столы из цветных металлов с вентиляционными отсосами в верхней части шкафа, над бортами ванн или стола. Корпуса ванн должны быть надежно заземлены. Необходимо применять растворители с антистатическими присадками. При очистке протиркой вручную следует применять хлопчатобумажные материалы, не способствующие накоплению статического электричества. Очистку в хлорированных углеводородах необходимо вести в герметизированных установках.  2.3.5.2. На вытяжной вентиляционной системе следует предусмотреть установку уловителей паров органических растворителей.  2.3.5.3. Моторы и вентиляторы должны быть во взрывозащищенном исполнении и установлены вне рабочего помещения.  2.3.5.4. Не допускается пользоваться электронагревательными приборами на участках очистки органическими растворителями, а также проводить работы с возможным искрением.  2.3.5.5. Чистить и ремонтировать оборудование с остатками органических растворителей необходимо после продувки воздухом или паром до полного удаления паров растворителей. При продувке должны быть включены вентиляционные устройства, предотвращающие загрязнение воздуха помещения парами органических растворителей.  2.3.5.6. Пожароопасные органические растворители на участке очистки необходимо хранить только в количествах, предусмотренных технологической документацией.  2.3.5.7. Емкости для хранения органических растворителей должны изготавливаться и применяться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, а также Правил пожарной безопасности.  2.3.5.8. Недопустимы сливно-наливные операции со скоростью движения бензина в трубопроводе > 0,1 м/с.  2.3.5.9. При работе с бензином открытые части тела и глаза работников должны быть защищены от попадания растворителя.  2.3.5.10. Обезжиривать детали трихлорэтиленом необходимо только в герметичных автоматизированных или механизированных установках с водяным охлаждением и вентиляцией.  2.3.5.11. Конструкция установок для очистки трихлорэтиленом должна исключать попадание растворителя в рабочее помещение во время работы установок и выгрузки из них деталей. Очищать установки от шлама необходимо в спецодежде и противогазе.  2.3.5.12. Перед отправкой на заводской склад тару из-под трихлорэтилена необходимо полностью очистить.  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка 2.3.6.1. Для каждого способа химической и электрохимической очистки деталей из черных и цветных металлов должны быть составлены специальные инструкции по охране труда.  2.3.6.2. При работе на ванне электролитической очистки недопустимо искрообразование от короткого замыкания полюсов, контактирования подвесок со штангой или от соударения стальных деталей.  2.3.6.3. Загружать и выгружать детали из ванны электролитической очистки необходимо при отключенном электропитании.  2.3.6.4. При работе ванны электролитической очистки во избежание взрыва необходимо периодически снимать пену с гремучим газом с поверхности раствора и предусматривать меры, исключающие образование искры. Удалять пену с поверхности раствора необходимо приспособлениями из металлов, стойких в рабочих средах.  2.3.6.5. Детали, упавшие на дно ванны электролитической очистки, следует извлекать специальными приспособлениями при отключенных электрическом токе и нагревателях.  2.3.6.6. Составлять и корректировать ванны электролитической очистки необходимо раствором каустической соды и других солей, заранее приготовленных в отдельной ванне. Заполнять ванны растворами следует насосом или заливочными приспособлениями.  2.3.6.7. Разогревать застывший каустик необходимо паром через змеевик, погруженный в массу.  2.3.6.8. Работать с щелочными растворами следует в предохранительных очках, в защитной спецодежде и обуви.  2.3.6.9. Работать с раствором венской извести следует в резиновых перчатках, а протирать детали сухой венской известью - только с применением средств защиты органов дыхания.  2.3.7. Травление черных и цветных металлов 2.3.7.1. Технологические процессы травления деталей из черных и цветных металлов и оборудование для травильных операций должны быть механизированы и автоматизированы. Если не осуществима полная автоматизация, то заполнять травильные ванны кислотой необходимо с использованием заливочных приспособлений, а загружать и выгружать тяжелые и крупногабаритные детали - посредством подъемно-транспортных механизмов и приспособлений.  2.3.7.2. Последовательность приготовления растворов для травления:  черных металлов - заполнение ванн холодной водой, добавление соляной, затем серной кислоты;  меди и латуни - заполнение ванн холодной водой, добавление (последовательно) соляной, азотной и серной кислот;  титана и его сплавов - заполнение ванн холодной водой, добавление плавиковой, затем азотной кислоты.  Кислоты в воду вливают тонкой струей при тщательном перемешивании.  2.3.7.3. Травильные ванны с кислотами следует устанавливать так, чтобы верхние борта находились на расстоянии 1 м от пола, а работникам не приходилось нагибаться над ваннами при загрузке и выгрузке деталей.  2.3.7.4. При монтаже деталей на приспособления, подвешивании и креплении их на штанги должна быть исключена возможность падения деталей в травильную ванну. Не допускается проверять крепление деталей на подвесках, встряхивая их над ванной.  2.3.7.5. Подвесные приспособления (подвески, корзины и др.) должны быть прочны и удобны, изготовлены из кислото- и щелочестойкого материала.  2.3.7.6. Детали, обезжиренные в трихлорэтилене, перед погружением в крепкие щелочи и минеральные кислоты должны быть предварительно промыты в воде во избежание образования самовоспламеняющегося монохлорэтилена.  2.3.7.7. Все изделия, подлежащие травлению, должны быть предварительно просушены.  2.3.7.8. При электролитическом способе травления черных и цветных металлов не допускается загружать, выгружать, встряхивать детали, очищать штанги и исправлять контакты во время работы травильных ванн при включенном электропитании.  2.3.7.9. Режим травления черных и цветных металлов (особенно температура раствора и продолжительность выдержки деталей в травильной ванне) должен соответствовать принятой технологии.  2.3.7.10. Недопустим подогрев травильных растворов с серной кислотой до > 80 °С, а с соляной - до > 35 °С. При травлении необходимо автоматическое регулирование температуры.  2.3.7.11. При травлении черных и цветных металлов работник не должен наклоняться над травильной ванной.  2.3.7.12. Все работы по травлению деталей из черных и цветных металлов должны вестись с применением средств индивидуальной защиты, местной и общеобменной вентиляции. При отключении вентиляции работы должны быть прекращены.  2.3.7.13. При попадании кислоты или щелочи на открытую часть тела необходимо немедленно обмыть пораженные места водой, а затем нейтрализовать действие:  кислоты - раствором бикарбоната кальция (соды);  щелочи - раствором борной кислоты.  2.3.7.14. При комбинированном, гидридном и кислотном травлении бериллиевых бронз и сплавов титана травильные ванны должны быть ограждены со стороны рабочего места металлическим щитом высотой 3 м от уровня пола с окнами из небьющегося стекла.  2.3.7.15. Растворы для травления черных металлов (углеродистых сталей) следует приготовлять, вливая в холодную воду тонкой струей серную (или другую) кислоту при тщательном перемешивании. Для уменьшения выделения водорода и вредных газов при травлении деталей из черных металлов зеркало травильных ванн должно быть покрыто специальными присадками (пенообразователями, ингибиторами и др.). Недопустимо применение серной кислоты, загрязненной мышьяковистыми соединениями.  2.3.7.16. Травление черных металлов (нержавеющих сталей) следует проводить преимущественно электролитическим способом. Перед травлением деталей с толстой окалиной необходимо разрыхлять ее в горячей крепкой щелочи.  2.3.7.17. Подготовительные работы по химическому обезжириванию и травлению цветных металлов (алюминиевых сплавов) следует проводить в травильных ваннах, оборудованных местной вытяжной вентиляцией или в укрытиях типа вытяжных шкафов. Ванны для травления алюминия должны быть оборудованы крышками, открывание и закрывание которых должно быть механизировано. При массовом травлении необходимо применять механизированные установки - полуавтоматы и конвейеры.  2.3.7.18. При химической обработке магния и его сплавов необходимо строго выполнять требования противопожарной безопасности. Не допускается попадание концентрированной азотной кислоты на изделия из магния и его сплавов. Для предупреждения загорания деталей из магниевых сплавов необходимо, чтобы концентрация азотной кислоты в травильной ванне была не более 30 г/л. Не разрешается загружать изделия из магниевых сплавов в расплавленные щелочи. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.7.19. Обработка высокооловянистых титановых сплавов в расплавах щелочей, а также соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой не допускается.  2.3.7.20. При химической обработке цветных металлов (магниевых и титановых сплавов) не допускается использование технологической оснастки (подвески, сетки и т.п.) из стали. Стальные подвески необходимо изолировать полимерными материалами.  2.3.7.21. Не допускается хранить кислоты и щелочи в помещении, где обрабатывают изделия из магния и титана.  2.3.7.22. Вентиляция от вытяжных шкафов или ванн для травления меди и ее сплавов должна обеспечивать удаление оксидов азота и других вредных выделений. Травление цветных металлов из меди и ее сплавов следует вести преимущественно в автоматизированных и механизированных установках. Недопустимо применение разогретых травильных растворов.  2.3.7.23. При травлении титана и его сплавов составы травильных ванн, температурный режим и время выдержки должны соответствовать технологической инструкции. Травление в расплаве каустика с окислителями при температуре > 470 °С недопустимо из-за возможности загорания титана в расплаве, взрыва и разбрызгивания щелочного раствора, особенно при обработке тонких листов. Не допускается соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой. При загорании титана в расплаве щелочи необходимо немедленно выключить ванну и выгрузить детали. Для гашения горящего титана следует применять сухой песок, доломитовую пыль, непенные огнетушители, заряженные порошковыми веществами, не допускается применение воды, углекислоты, азота. Вытяжная вентиляция от ванн травления титановых сплавов не должна включаться в вытяжную систему других агрегатов. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках 2.3.2.1. Очистка деталей шлифованием, полированием и крацеванием должна выполняться согласно Правилам по охране труда при холодной обработке металлов.  2.3.2.2. Полировальные и шлифовальные станки должны быть оборудованы защитными экранами и местными отсосами, сблокированными с механизмом пуска станка.  2.3.2.3. Не допускается применение секционных из разных материалов полировальных кругов.  2.3.2.4. Устанавливать и подрезать матерчатые полировальные круги должны специально назначенные работники.  2.3.2.5. Правку и подрезку капроновых щеток необходимо вести только на обдирочном станке.  2.3.2.6. Центровку войлочных и шитых матерчатых кругов следует проводить механизированным способом на специальных станках, оборудованных укрытием и местной вытяжной вентиляцией.  2.3.2.7. Полировать изделия из алюминиевых и титановых сплавов следует на полировальных станках, оборудованных местными отсосами.  2.3.2.8. До начала крацевания необходимо проверить надежность крепления щеток, «ершей» и кожухов.  2.3.2.9. Работать на крацевальном станке следует только в защитных очках.  2.3.2.10. При крацевании мокрым способом недопустимы в устройстве для смачивания деталей разбрызгивание раствора и попадание его на работника.  2.3.2.11. Сухое крацевание необходимо вести под вытяжкой, для чего крацевальные круги следует заключать в вентиляционные кожухи.  2.3.2.12. При крацевании необходимо использовать специальные державки, устраняющие соприкосновение рук работника с крацевальной щеткой, особенно при обработке мелких и трудно удерживаемых деталей.  2.3.2.13. Шлифовать и полировать изделия из магниевых сплавов следует в специально предназначенных для этого отдельных изолированных помещениях. На производственных участках обработки изделий из магниевых сплавов не допускается обработка деталей из черных металлов.  2.3.2.14. Все поступающие на шлифование и полирование изделия из магниевых сплавов должны быть освобождены от каркасов из черных металлов.  2.3.2.15. Абразивный материал, предназначенный для наклейки на фетровые круги, не должен содержать частиц железа. Качество материала должно контролироваться по инструкции предприятия.  2.3.2.16. При мокром шлифовании магниевых сплавов необходимо применять в качестве увлажнителя масло или масляную смесь, свободные от минеральных кислот, с температурой вспышки ≥ 150 °С, в количестве, достаточном для смачивания всей образующейся пыли.  2.3.2.17. При использовании воды во время шлифования ее следует подавать в большом количестве, чтобы вся пыль смывалась и поступала вместе с водой в соответствующий пылеприемник. Система подачи воды должна быть сблокирована с пуском станка, в случае прекращения поступления воды в необходимом количестве станок должен автоматически выключаться. Накапливаемый при осаждении шлам должен систематически удаляться из отстойной камеры и сжигаться на специально отведенной площадке по согласованию с местной пожарной охраной. Порядок очистки отстойника от шлама должен быть оговорен в инструкции, утвержденной в установленном порядке.  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах 2.3.3.1. Уровни шума при галтовке на рабочих местах не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562.  2.3.3.2. Помещение, в котором установлены галтовочные барабаны, следует оборудовать общей вытяжной вентиляцией, а сами барабаны - местными отсосами.  2.3.3.3. Для снижения уровня шума галтовочные барабаны должны быть облицованы звукоизолирующими и шумоглушащими материалами.  2.3.3.4. Загруженные изделия и абразивные материалы должны занимать ≈ 80 % объема галтовочного барабана, причем объем, занимаемый абразивом, как правило, должен быть в два раза больше объема, занимаемого деталями.  2.3.3.5. Температура деталей, поступающих в галтовочные барабаны, должна быть ≤ 45 °С.  2.3.3.6. Скорость (частота) вращения галтовочных барабанов должна быть указана в технологической документации.  2.3.3.7. Для снижения или устранения шума галтовку следует производить в плотно закрывающихся барабанах или в барабанах, помещенных в ванну с раствором щелочных солей.  2.3.4. Ультразвуковая очистка 2.3.4.1. При организации и выполнении работ по ультразвуковой очистке деталей необходимо выполнять требования ГОСТ 12.1.001, ГОСТ 12.2.51, ГОСТ 12.4.077 и СанПиН 2.2.4/2.1.8.582.  2.3.4.2. Ультразвуковые установки для очистки деталей должны быть установлены в изолированных помещениях или закрыты специальными раздвижными укрытиями.  2.3.4.3. Ультразвуковые генераторы должны отвечать требованиям ГОСТ 12.2.007.10 и ГОСТ 12.1.001.  2.3.4.4. При работе ультразвуковых установок должен быть исключен непосредственный контакт работников с рабочей жидкостью, ультразвуковым инструментом и обрабатываемыми деталями.  2.3.4.5. Помещения, где установлены ультразвуковые установки, должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Ванны для обезжиривания деталей ультразвуком должны быть оборудованы местной вытяжной вентиляцией.  2.3.4.6. Установки для ультразвуковой очистки деталей должны быть оборудованы подъемно-транспортными устройствами конвейерного типа, позволяющими механизировать все операции процесса без участия работника. Загрузка деталей на эти устройства и разгрузка должны проводиться вне помещения, где установлена ультразвуковая установка.  2.3.4.7. Все операции, связанные с работой при открытых звукоизолирующих крышках и дверках, должны вестись при выключенных источниках колебаний. В исключительных случаях, когда выключение преобразователя при работе с ультразвуковыми ваннами нежелательно, детали необходимо погружать в ванну в сетке или в перфорированных ванночках, снабженных ручками с виброизолирующими покрытиями. Сетки и ручки ванночек не должны иметь жесткой связи.  2.3.4.8. Работающие на ультразвуковых установках для очистки деталей должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты органов слуха, рук и глаз.  2.3.5. Очистка органическими растворителями 2.3.5.1. При очистке органическими растворителями необходимо выполнять следующие требования:  - работать в отдельном помещении с приточно-вытяжной вентиляцией и средствами пожаротушения;  - проводить ее механизированным способом;  - при очистке вручную промывать детали пожароопасными органическими растворителями в специальных шкафах из негорючих материалов, внутри которых должны быть установлены металлические ванны или столы из цветных металлов с вентиляционными отсосами в верхней части шкафа, над бортами ванн или стола. Корпуса ванн должны быть надежно заземлены. Необходимо применять растворители с антистатическими присадками. При очистке протиркой вручную следует применять хлопчатобумажные материалы, не способствующие накоплению статического электричества. Очистку в хлорированных углеводородах необходимо вести в герметизированных установках.  2.3.5.2. На вытяжной вентиляционной системе следует предусмотреть установку уловителей паров органических растворителей.  2.3.5.3. Моторы и вентиляторы должны быть во взрывозащищенном исполнении и установлены вне рабочего помещения.  2.3.5.4. Не допускается пользоваться электронагревательными приборами на участках очистки органическими растворителями, а также проводить работы с возможным искрением.  2.3.5.5. Чистить и ремонтировать оборудование с остатками органических растворителей необходимо после продувки воздухом или паром до полного удаления паров растворителей. При продувке должны быть включены вентиляционные устройства, предотвращающие загрязнение воздуха помещения парами органических растворителей.  2.3.5.6. Пожароопасные органические растворители на участке очистки необходимо хранить только в количествах, предусмотренных технологической документацией.  2.3.5.7. Емкости для хранения органических растворителей должны изготавливаться и применяться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, а также Правил пожарной безопасности.  2.3.5.8. Недопустимы сливно-наливные операции со скоростью движения бензина в трубопроводе > 0,1 м/с.  2.3.5.9. При работе с бензином открытые части тела и глаза работников должны быть защищены от попадания растворителя.  2.3.5.10. Обезжиривать детали трихлорэтиленом необходимо только в герметичных автоматизированных или механизированных установках с водяным охлаждением и вентиляцией.  2.3.5.11. Конструкция установок для очистки трихлорэтиленом должна исключать попадание растворителя в рабочее помещение во время работы установок и выгрузки из них деталей. Очищать установки от шлама необходимо в спецодежде и противогазе.  2.3.5.12. Перед отправкой на заводской склад тару из-под трихлорэтилена необходимо полностью очистить.  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка 2.3.6.1. Для каждого способа химической и электрохимической очистки деталей из черных и цветных металлов должны быть составлены специальные инструкции по охране труда.  2.3.6.2. При работе на ванне электролитической очистки недопустимо искрообразование от короткого замыкания полюсов, контактирования подвесок со штангой или от соударения стальных деталей.  2.3.6.3. Загружать и выгружать детали из ванны электролитической очистки необходимо при отключенном электропитании.  2.3.6.4. При работе ванны электролитической очистки во избежание взрыва необходимо периодически снимать пену с гремучим газом с поверхности раствора и предусматривать меры, исключающие образование искры. Удалять пену с поверхности раствора необходимо приспособлениями из металлов, стойких в рабочих средах.  2.3.6.5. Детали, упавшие на дно ванны электролитической очистки, следует извлекать специальными приспособлениями при отключенных электрическом токе и нагревателях.  2.3.6.6. Составлять и корректировать ванны электролитической очистки необходимо раствором каустической соды и других солей, заранее приготовленных в отдельной ванне. Заполнять ванны растворами следует насосом или заливочными приспособлениями.  2.3.6.7. Разогревать застывший каустик необходимо паром через змеевик, погруженный в массу.  2.3.6.8. Работать с щелочными растворами следует в предохранительных очках, в защитной спецодежде и обуви.  2.3.6.9. Работать с раствором венской извести следует в резиновых перчатках, а протирать детали сухой венской известью - только с применением средств защиты органов дыхания.  2.3.7. Травление черных и цветных металлов 2.3.7.1. Технологические процессы травления деталей из черных и цветных металлов и оборудование для травильных операций должны быть механизированы и автоматизированы. Если не осуществима полная автоматизация, то заполнять травильные ванны кислотой необходимо с использованием заливочных приспособлений, а загружать и выгружать тяжелые и крупногабаритные детали - посредством подъемно-транспортных механизмов и приспособлений.  2.3.7.2. Последовательность приготовления растворов для травления:  черных металлов - заполнение ванн холодной водой, добавление соляной, затем серной кислоты;  меди и латуни - заполнение ванн холодной водой, добавление (последовательно) соляной, азотной и серной кислот;  титана и его сплавов - заполнение ванн холодной водой, добавление плавиковой, затем азотной кислоты.  Кислоты в воду вливают тонкой струей при тщательном перемешивании.  2.3.7.3. Травильные ванны с кислотами следует устанавливать так, чтобы верхние борта находились на расстоянии 1 м от пола, а работникам не приходилось нагибаться над ваннами при загрузке и выгрузке деталей.  2.3.7.4. При монтаже деталей на приспособления, подвешивании и креплении их на штанги должна быть исключена возможность падения деталей в травильную ванну. Не допускается проверять крепление деталей на подвесках, встряхивая их над ванной.  2.3.7.5. Подвесные приспособления (подвески, корзины и др.) должны быть прочны и удобны, изготовлены из кислото- и щелочестойкого материала.  2.3.7.6. Детали, обезжиренные в трихлорэтилене, перед погружением в крепкие щелочи и минеральные кислоты должны быть предварительно промыты в воде во избежание образования самовоспламеняющегося монохлорэтилена.  2.3.7.7. Все изделия, подлежащие травлению, должны быть предварительно просушены.  2.3.7.8. При электролитическом способе травления черных и цветных металлов не допускается загружать, выгружать, встряхивать детали, очищать штанги и исправлять контакты во время работы травильных ванн при включенном электропитании.  2.3.7.9. Режим травления черных и цветных металлов (особенно температура раствора и продолжительность выдержки деталей в травильной ванне) должен соответствовать принятой технологии.  2.3.7.10. Недопустим подогрев травильных растворов с серной кислотой до > 80 °С, а с соляной - до > 35 °С. При травлении необходимо автоматическое регулирование температуры.  2.3.7.11. При травлении черных и цветных металлов работник не должен наклоняться над травильной ванной.  2.3.7.12. Все работы по травлению деталей из черных и цветных металлов должны вестись с применением средств индивидуальной защиты, местной и общеобменной вентиляции. При отключении вентиляции работы должны быть прекращены.  2.3.7.13. При попадании кислоты или щелочи на открытую часть тела необходимо немедленно обмыть пораженные места водой, а затем нейтрализовать действие:  кислоты - раствором бикарбоната кальция (соды);  щелочи - раствором борной кислоты.  2.3.7.14. При комбинированном, гидридном и кислотном травлении бериллиевых бронз и сплавов титана травильные ванны должны быть ограждены со стороны рабочего места металлическим щитом высотой 3 м от уровня пола с окнами из небьющегося стекла.  2.3.7.15. Растворы для травления черных металлов (углеродистых сталей) следует приготовлять, вливая в холодную воду тонкой струей серную (или другую) кислоту при тщательном перемешивании. Для уменьшения выделения водорода и вредных газов при травлении деталей из черных металлов зеркало травильных ванн должно быть покрыто специальными присадками (пенообразователями, ингибиторами и др.). Недопустимо применение серной кислоты, загрязненной мышьяковистыми соединениями.  2.3.7.16. Травление черных металлов (нержавеющих сталей) следует проводить преимущественно электролитическим способом. Перед травлением деталей с толстой окалиной необходимо разрыхлять ее в горячей крепкой щелочи.  2.3.7.17. Подготовительные работы по химическому обезжириванию и травлению цветных металлов (алюминиевых сплавов) следует проводить в травильных ваннах, оборудованных местной вытяжной вентиляцией или в укрытиях типа вытяжных шкафов. Ванны для травления алюминия должны быть оборудованы крышками, открывание и закрывание которых должно быть механизировано. При массовом травлении необходимо применять механизированные установки - полуавтоматы и конвейеры.  2.3.7.18. При химической обработке магния и его сплавов необходимо строго выполнять требования противопожарной безопасности. Не допускается попадание концентрированной азотной кислоты на изделия из магния и его сплавов. Для предупреждения загорания деталей из магниевых сплавов необходимо, чтобы концентрация азотной кислоты в травильной ванне была не более 30 г/л. Не разрешается загружать изделия из магниевых сплавов в расплавленные щелочи. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.7.19. Обработка высокооловянистых титановых сплавов в расплавах щелочей, а также соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой не допускается.  2.3.7.20. При химической обработке цветных металлов (магниевых и титановых сплавов) не допускается использование технологической оснастки (подвески, сетки и т.п.) из стали. Стальные подвески необходимо изолировать полимерными материалами.  2.3.7.21. Не допускается хранить кислоты и щелочи в помещении, где обрабатывают изделия из магния и титана.  2.3.7.22. Вентиляция от вытяжных шкафов или ванн для травления меди и ее сплавов должна обеспечивать удаление оксидов азота и других вредных выделений. Травление цветных металлов из меди и ее сплавов следует вести преимущественно в автоматизированных и механизированных установках. Недопустимо применение разогретых травильных растворов.  2.3.7.23. При травлении титана и его сплавов составы травильных ванн, температурный режим и время выдержки должны соответствовать технологической инструкции. Травление в расплаве каустика с окислителями при температуре > 470 °С недопустимо из-за возможности загорания титана в расплаве, взрыва и разбрызгивания щелочного раствора, особенно при обработке тонких листов. Не допускается соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой. При загорании титана в расплаве щелочи необходимо немедленно выключить ванну и выгрузить детали. Для гашения горящего титана следует применять сухой песок, доломитовую пыль, непенные огнетушители, заряженные порошковыми веществами, не допускается применение воды, углекислоты, азота. Вытяжная вентиляция от ванн травления титановых сплавов не должна включаться в вытяжную систему других агрегатов. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
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	2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах 2.3.3.1. Уровни шума при галтовке на рабочих местах не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562.  2.3.3.2. Помещение, в котором установлены галтовочные барабаны, следует оборудовать общей вытяжной вентиляцией, а сами барабаны - местными отсосами.  2.3.3.3. Для снижения уровня шума галтовочные барабаны должны быть облицованы звукоизолирующими и шумоглушащими материалами.  2.3.3.4. Загруженные изделия и абразивные материалы должны занимать ≈ 80 % объема галтовочного барабана, причем объем, занимаемый абразивом, как правило, должен быть в два раза больше объема, занимаемого деталями.  2.3.3.5. Температура деталей, поступающих в галтовочные барабаны, должна быть ≤ 45 °С.  2.3.3.6. Скорость (частота) вращения галтовочных барабанов должна быть указана в технологической документации.  2.3.3.7. Для снижения или устранения шума галтовку следует производить в плотно закрывающихся барабанах или в барабанах, помещенных в ванну с раствором щелочных солей.  2.3.4. Ультразвуковая очистка 2.3.4.1. При организации и выполнении работ по ультразвуковой очистке деталей необходимо выполнять требования ГОСТ 12.1.001, ГОСТ 12.2.51, ГОСТ 12.4.077 и СанПиН 2.2.4/2.1.8.582.  2.3.4.2. Ультразвуковые установки для очистки деталей должны быть установлены в изолированных помещениях или закрыты специальными раздвижными укрытиями.  2.3.4.3. Ультразвуковые генераторы должны отвечать требованиям ГОСТ 12.2.007.10 и ГОСТ 12.1.001.  2.3.4.4. При работе ультразвуковых установок должен быть исключен непосредственный контакт работников с рабочей жидкостью, ультразвуковым инструментом и обрабатываемыми деталями.  2.3.4.5. Помещения, где установлены ультразвуковые установки, должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Ванны для обезжиривания деталей ультразвуком должны быть оборудованы местной вытяжной вентиляцией.  2.3.4.6. Установки для ультразвуковой очистки деталей должны быть оборудованы подъемно-транспортными устройствами конвейерного типа, позволяющими механизировать все операции процесса без участия работника. Загрузка деталей на эти устройства и разгрузка должны проводиться вне помещения, где установлена ультразвуковая установка.  2.3.4.7. Все операции, связанные с работой при открытых звукоизолирующих крышках и дверках, должны вестись при выключенных источниках колебаний. В исключительных случаях, когда выключение преобразователя при работе с ультразвуковыми ваннами нежелательно, детали необходимо погружать в ванну в сетке или в перфорированных ванночках, снабженных ручками с виброизолирующими покрытиями. Сетки и ручки ванночек не должны иметь жесткой связи.  2.3.4.8. Работающие на ультразвуковых установках для очистки деталей должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты органов слуха, рук и глаз.  2.3.5. Очистка органическими растворителями 2.3.5.1. При очистке органическими растворителями необходимо выполнять следующие требования:  - работать в отдельном помещении с приточно-вытяжной вентиляцией и средствами пожаротушения;  - проводить ее механизированным способом;  - при очистке вручную промывать детали пожароопасными органическими растворителями в специальных шкафах из негорючих материалов, внутри которых должны быть установлены металлические ванны или столы из цветных металлов с вентиляционными отсосами в верхней части шкафа, над бортами ванн или стола. Корпуса ванн должны быть надежно заземлены. Необходимо применять растворители с антистатическими присадками. При очистке протиркой вручную следует применять хлопчатобумажные материалы, не способствующие накоплению статического электричества. Очистку в хлорированных углеводородах необходимо вести в герметизированных установках.  2.3.5.2. На вытяжной вентиляционной системе следует предусмотреть установку уловителей паров органических растворителей.  2.3.5.3. Моторы и вентиляторы должны быть во взрывозащищенном исполнении и установлены вне рабочего помещения.  2.3.5.4. Не допускается пользоваться электронагревательными приборами на участках очистки органическими растворителями, а также проводить работы с возможным искрением.  2.3.5.5. Чистить и ремонтировать оборудование с остатками органических растворителей необходимо после продувки воздухом или паром до полного удаления паров растворителей. При продувке должны быть включены вентиляционные устройства, предотвращающие загрязнение воздуха помещения парами органических растворителей.  2.3.5.6. Пожароопасные органические растворители на участке очистки необходимо хранить только в количествах, предусмотренных технологической документацией.  2.3.5.7. Емкости для хранения органических растворителей должны изготавливаться и применяться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, а также Правил пожарной безопасности.  2.3.5.8. Недопустимы сливно-наливные операции со скоростью движения бензина в трубопроводе > 0,1 м/с.  2.3.5.9. При работе с бензином открытые части тела и глаза работников должны быть защищены от попадания растворителя.  2.3.5.10. Обезжиривать детали трихлорэтиленом необходимо только в герметичных автоматизированных или механизированных установках с водяным охлаждением и вентиляцией.  2.3.5.11. Конструкция установок для очистки трихлорэтиленом должна исключать попадание растворителя в рабочее помещение во время работы установок и выгрузки из них деталей. Очищать установки от шлама необходимо в спецодежде и противогазе.  2.3.5.12. Перед отправкой на заводской склад тару из-под трихлорэтилена необходимо полностью очистить.  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка 2.3.6.1. Для каждого способа химической и электрохимической очистки деталей из черных и цветных металлов должны быть составлены специальные инструкции по охране труда.  2.3.6.2. При работе на ванне электролитической очистки недопустимо искрообразование от короткого замыкания полюсов, контактирования подвесок со штангой или от соударения стальных деталей.  2.3.6.3. Загружать и выгружать детали из ванны электролитической очистки необходимо при отключенном электропитании.  2.3.6.4. При работе ванны электролитической очистки во избежание взрыва необходимо периодически снимать пену с гремучим газом с поверхности раствора и предусматривать меры, исключающие образование искры. Удалять пену с поверхности раствора необходимо приспособлениями из металлов, стойких в рабочих средах.  2.3.6.5. Детали, упавшие на дно ванны электролитической очистки, следует извлекать специальными приспособлениями при отключенных электрическом токе и нагревателях.  2.3.6.6. Составлять и корректировать ванны электролитической очистки необходимо раствором каустической соды и других солей, заранее приготовленных в отдельной ванне. Заполнять ванны растворами следует насосом или заливочными приспособлениями.  2.3.6.7. Разогревать застывший каустик необходимо паром через змеевик, погруженный в массу.  2.3.6.8. Работать с щелочными растворами следует в предохранительных очках, в защитной спецодежде и обуви.  2.3.6.9. Работать с раствором венской извести следует в резиновых перчатках, а протирать детали сухой венской известью - только с применением средств защиты органов дыхания.  2.3.7. Травление черных и цветных металлов 2.3.7.1. Технологические процессы травления деталей из черных и цветных металлов и оборудование для травильных операций должны быть механизированы и автоматизированы. Если не осуществима полная автоматизация, то заполнять травильные ванны кислотой необходимо с использованием заливочных приспособлений, а загружать и выгружать тяжелые и крупногабаритные детали - посредством подъемно-транспортных механизмов и приспособлений.  2.3.7.2. Последовательность приготовления растворов для травления:  черных металлов - заполнение ванн холодной водой, добавление соляной, затем серной кислоты;  меди и латуни - заполнение ванн холодной водой, добавление (последовательно) соляной, азотной и серной кислот;  титана и его сплавов - заполнение ванн холодной водой, добавление плавиковой, затем азотной кислоты.  Кислоты в воду вливают тонкой струей при тщательном перемешивании.  2.3.7.3. Травильные ванны с кислотами следует устанавливать так, чтобы верхние борта находились на расстоянии 1 м от пола, а работникам не приходилось нагибаться над ваннами при загрузке и выгрузке деталей.  2.3.7.4. При монтаже деталей на приспособления, подвешивании и креплении их на штанги должна быть исключена возможность падения деталей в травильную ванну. Не допускается проверять крепление деталей на подвесках, встряхивая их над ванной.  2.3.7.5. Подвесные приспособления (подвески, корзины и др.) должны быть прочны и удобны, изготовлены из кислото- и щелочестойкого материала.  2.3.7.6. Детали, обезжиренные в трихлорэтилене, перед погружением в крепкие щелочи и минеральные кислоты должны быть предварительно промыты в воде во избежание образования самовоспламеняющегося монохлорэтилена.  2.3.7.7. Все изделия, подлежащие травлению, должны быть предварительно просушены.  2.3.7.8. При электролитическом способе травления черных и цветных металлов не допускается загружать, выгружать, встряхивать детали, очищать штанги и исправлять контакты во время работы травильных ванн при включенном электропитании.  2.3.7.9. Режим травления черных и цветных металлов (особенно температура раствора и продолжительность выдержки деталей в травильной ванне) должен соответствовать принятой технологии.  2.3.7.10. Недопустим подогрев травильных растворов с серной кислотой до > 80 °С, а с соляной - до > 35 °С. При травлении необходимо автоматическое регулирование температуры.  2.3.7.11. При травлении черных и цветных металлов работник не должен наклоняться над травильной ванной.  2.3.7.12. Все работы по травлению деталей из черных и цветных металлов должны вестись с применением средств индивидуальной защиты, местной и общеобменной вентиляции. При отключении вентиляции работы должны быть прекращены.  2.3.7.13. При попадании кислоты или щелочи на открытую часть тела необходимо немедленно обмыть пораженные места водой, а затем нейтрализовать действие:  кислоты - раствором бикарбоната кальция (соды);  щелочи - раствором борной кислоты.  2.3.7.14. При комбинированном, гидридном и кислотном травлении бериллиевых бронз и сплавов титана травильные ванны должны быть ограждены со стороны рабочего места металлическим щитом высотой 3 м от уровня пола с окнами из небьющегося стекла.  2.3.7.15. Растворы для травления черных металлов (углеродистых сталей) следует приготовлять, вливая в холодную воду тонкой струей серную (или другую) кислоту при тщательном перемешивании. Для уменьшения выделения водорода и вредных газов при травлении деталей из черных металлов зеркало травильных ванн должно быть покрыто специальными присадками (пенообразователями, ингибиторами и др.). Недопустимо применение серной кислоты, загрязненной мышьяковистыми соединениями.  2.3.7.16. Травление черных металлов (нержавеющих сталей) следует проводить преимущественно электролитическим способом. Перед травлением деталей с толстой окалиной необходимо разрыхлять ее в горячей крепкой щелочи.  2.3.7.17. Подготовительные работы по химическому обезжириванию и травлению цветных металлов (алюминиевых сплавов) следует проводить в травильных ваннах, оборудованных местной вытяжной вентиляцией или в укрытиях типа вытяжных шкафов. Ванны для травления алюминия должны быть оборудованы крышками, открывание и закрывание которых должно быть механизировано. При массовом травлении необходимо применять механизированные установки - полуавтоматы и конвейеры.  2.3.7.18. При химической обработке магния и его сплавов необходимо строго выполнять требования противопожарной безопасности. Не допускается попадание концентрированной азотной кислоты на изделия из магния и его сплавов. Для предупреждения загорания деталей из магниевых сплавов необходимо, чтобы концентрация азотной кислоты в травильной ванне была не более 30 г/л. Не разрешается загружать изделия из магниевых сплавов в расплавленные щелочи. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.7.19. Обработка высокооловянистых титановых сплавов в расплавах щелочей, а также соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой не допускается.  2.3.7.20. При химической обработке цветных металлов (магниевых и титановых сплавов) не допускается использование технологической оснастки (подвески, сетки и т.п.) из стали. Стальные подвески необходимо изолировать полимерными материалами.  2.3.7.21. Не допускается хранить кислоты и щелочи в помещении, где обрабатывают изделия из магния и титана.  2.3.7.22. Вентиляция от вытяжных шкафов или ванн для травления меди и ее сплавов должна обеспечивать удаление оксидов азота и других вредных выделений. Травление цветных металлов из меди и ее сплавов следует вести преимущественно в автоматизированных и механизированных установках. Недопустимо применение разогретых травильных растворов.  2.3.7.23. При травлении титана и его сплавов составы травильных ванн, температурный режим и время выдержки должны соответствовать технологической инструкции. Травление в расплаве каустика с окислителями при температуре > 470 °С недопустимо из-за возможности загорания титана в расплаве, взрыва и разбрызгивания щелочного раствора, особенно при обработке тонких листов. Не допускается соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой. При загорании титана в расплаве щелочи необходимо немедленно выключить ванну и выгрузить детали. Для гашения горящего титана следует применять сухой песок, доломитовую пыль, непенные огнетушители, заряженные порошковыми веществами, не допускается применение воды, углекислоты, азота. Вытяжная вентиляция от ванн травления титановых сплавов не должна включаться в вытяжную систему других агрегатов. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.3.4. Ультразвуковая очистка 2.3.4.1. При организации и выполнении работ по ультразвуковой очистке деталей необходимо выполнять требования ГОСТ 12.1.001, ГОСТ 12.2.51, ГОСТ 12.4.077 и СанПиН 2.2.4/2.1.8.582.  2.3.4.2. Ультразвуковые установки для очистки деталей должны быть установлены в изолированных помещениях или закрыты специальными раздвижными укрытиями.  2.3.4.3. Ультразвуковые генераторы должны отвечать требованиям ГОСТ 12.2.007.10 и ГОСТ 12.1.001.  2.3.4.4. При работе ультразвуковых установок должен быть исключен непосредственный контакт работников с рабочей жидкостью, ультразвуковым инструментом и обрабатываемыми деталями.  2.3.4.5. Помещения, где установлены ультразвуковые установки, должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Ванны для обезжиривания деталей ультразвуком должны быть оборудованы местной вытяжной вентиляцией.  2.3.4.6. Установки для ультразвуковой очистки деталей должны быть оборудованы подъемно-транспортными устройствами конвейерного типа, позволяющими механизировать все операции процесса без участия работника. Загрузка деталей на эти устройства и разгрузка должны проводиться вне помещения, где установлена ультразвуковая установка.  2.3.4.7. Все операции, связанные с работой при открытых звукоизолирующих крышках и дверках, должны вестись при выключенных источниках колебаний. В исключительных случаях, когда выключение преобразователя при работе с ультразвуковыми ваннами нежелательно, детали необходимо погружать в ванну в сетке или в перфорированных ванночках, снабженных ручками с виброизолирующими покрытиями. Сетки и ручки ванночек не должны иметь жесткой связи.  2.3.4.8. Работающие на ультразвуковых установках для очистки деталей должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты органов слуха, рук и глаз.  2.3.5. Очистка органическими растворителями 2.3.5.1. При очистке органическими растворителями необходимо выполнять следующие требования:  - работать в отдельном помещении с приточно-вытяжной вентиляцией и средствами пожаротушения;  - проводить ее механизированным способом;  - при очистке вручную промывать детали пожароопасными органическими растворителями в специальных шкафах из негорючих материалов, внутри которых должны быть установлены металлические ванны или столы из цветных металлов с вентиляционными отсосами в верхней части шкафа, над бортами ванн или стола. Корпуса ванн должны быть надежно заземлены. Необходимо применять растворители с антистатическими присадками. При очистке протиркой вручную следует применять хлопчатобумажные материалы, не способствующие накоплению статического электричества. Очистку в хлорированных углеводородах необходимо вести в герметизированных установках.  2.3.5.2. На вытяжной вентиляционной системе следует предусмотреть установку уловителей паров органических растворителей.  2.3.5.3. Моторы и вентиляторы должны быть во взрывозащищенном исполнении и установлены вне рабочего помещения.  2.3.5.4. Не допускается пользоваться электронагревательными приборами на участках очистки органическими растворителями, а также проводить работы с возможным искрением.  2.3.5.5. Чистить и ремонтировать оборудование с остатками органических растворителей необходимо после продувки воздухом или паром до полного удаления паров растворителей. При продувке должны быть включены вентиляционные устройства, предотвращающие загрязнение воздуха помещения парами органических растворителей.  2.3.5.6. Пожароопасные органические растворители на участке очистки необходимо хранить только в количествах, предусмотренных технологической документацией.  2.3.5.7. Емкости для хранения органических растворителей должны изготавливаться и применяться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, а также Правил пожарной безопасности.  2.3.5.8. Недопустимы сливно-наливные операции со скоростью движения бензина в трубопроводе > 0,1 м/с.  2.3.5.9. При работе с бензином открытые части тела и глаза работников должны быть защищены от попадания растворителя.  2.3.5.10. Обезжиривать детали трихлорэтиленом необходимо только в герметичных автоматизированных или механизированных установках с водяным охлаждением и вентиляцией.  2.3.5.11. Конструкция установок для очистки трихлорэтиленом должна исключать попадание растворителя в рабочее помещение во время работы установок и выгрузки из них деталей. Очищать установки от шлама необходимо в спецодежде и противогазе.  2.3.5.12. Перед отправкой на заводской склад тару из-под трихлорэтилена необходимо полностью очистить.  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка 2.3.6.1. Для каждого способа химической и электрохимической очистки деталей из черных и цветных металлов должны быть составлены специальные инструкции по охране труда.  2.3.6.2. При работе на ванне электролитической очистки недопустимо искрообразование от короткого замыкания полюсов, контактирования подвесок со штангой или от соударения стальных деталей.  2.3.6.3. Загружать и выгружать детали из ванны электролитической очистки необходимо при отключенном электропитании.  2.3.6.4. При работе ванны электролитической очистки во избежание взрыва необходимо периодически снимать пену с гремучим газом с поверхности раствора и предусматривать меры, исключающие образование искры. Удалять пену с поверхности раствора необходимо приспособлениями из металлов, стойких в рабочих средах.  2.3.6.5. Детали, упавшие на дно ванны электролитической очистки, следует извлекать специальными приспособлениями при отключенных электрическом токе и нагревателях.  2.3.6.6. Составлять и корректировать ванны электролитической очистки необходимо раствором каустической соды и других солей, заранее приготовленных в отдельной ванне. Заполнять ванны растворами следует насосом или заливочными приспособлениями.  2.3.6.7. Разогревать застывший каустик необходимо паром через змеевик, погруженный в массу.  2.3.6.8. Работать с щелочными растворами следует в предохранительных очках, в защитной спецодежде и обуви.  2.3.6.9. Работать с раствором венской извести следует в резиновых перчатках, а протирать детали сухой венской известью - только с применением средств защиты органов дыхания.  2.3.7. Травление черных и цветных металлов 2.3.7.1. Технологические процессы травления деталей из черных и цветных металлов и оборудование для травильных операций должны быть механизированы и автоматизированы. Если не осуществима полная автоматизация, то заполнять травильные ванны кислотой необходимо с использованием заливочных приспособлений, а загружать и выгружать тяжелые и крупногабаритные детали - посредством подъемно-транспортных механизмов и приспособлений.  2.3.7.2. Последовательность приготовления растворов для травления:  черных металлов - заполнение ванн холодной водой, добавление соляной, затем серной кислоты;  меди и латуни - заполнение ванн холодной водой, добавление (последовательно) соляной, азотной и серной кислот;  титана и его сплавов - заполнение ванн холодной водой, добавление плавиковой, затем азотной кислоты.  Кислоты в воду вливают тонкой струей при тщательном перемешивании.  2.3.7.3. Травильные ванны с кислотами следует устанавливать так, чтобы верхние борта находились на расстоянии 1 м от пола, а работникам не приходилось нагибаться над ваннами при загрузке и выгрузке деталей.  2.3.7.4. При монтаже деталей на приспособления, подвешивании и креплении их на штанги должна быть исключена возможность падения деталей в травильную ванну. Не допускается проверять крепление деталей на подвесках, встряхивая их над ванной.  2.3.7.5. Подвесные приспособления (подвески, корзины и др.) должны быть прочны и удобны, изготовлены из кислото- и щелочестойкого материала.  2.3.7.6. Детали, обезжиренные в трихлорэтилене, перед погружением в крепкие щелочи и минеральные кислоты должны быть предварительно промыты в воде во избежание образования самовоспламеняющегося монохлорэтилена.  2.3.7.7. Все изделия, подлежащие травлению, должны быть предварительно просушены.  2.3.7.8. При электролитическом способе травления черных и цветных металлов не допускается загружать, выгружать, встряхивать детали, очищать штанги и исправлять контакты во время работы травильных ванн при включенном электропитании.  2.3.7.9. Режим травления черных и цветных металлов (особенно температура раствора и продолжительность выдержки деталей в травильной ванне) должен соответствовать принятой технологии.  2.3.7.10. Недопустим подогрев травильных растворов с серной кислотой до > 80 °С, а с соляной - до > 35 °С. При травлении необходимо автоматическое регулирование температуры.  2.3.7.11. При травлении черных и цветных металлов работник не должен наклоняться над травильной ванной.  2.3.7.12. Все работы по травлению деталей из черных и цветных металлов должны вестись с применением средств индивидуальной защиты, местной и общеобменной вентиляции. При отключении вентиляции работы должны быть прекращены.  2.3.7.13. При попадании кислоты или щелочи на открытую часть тела необходимо немедленно обмыть пораженные места водой, а затем нейтрализовать действие:  кислоты - раствором бикарбоната кальция (соды);  щелочи - раствором борной кислоты.  2.3.7.14. При комбинированном, гидридном и кислотном травлении бериллиевых бронз и сплавов титана травильные ванны должны быть ограждены со стороны рабочего места металлическим щитом высотой 3 м от уровня пола с окнами из небьющегося стекла.  2.3.7.15. Растворы для травления черных металлов (углеродистых сталей) следует приготовлять, вливая в холодную воду тонкой струей серную (или другую) кислоту при тщательном перемешивании. Для уменьшения выделения водорода и вредных газов при травлении деталей из черных металлов зеркало травильных ванн должно быть покрыто специальными присадками (пенообразователями, ингибиторами и др.). Недопустимо применение серной кислоты, загрязненной мышьяковистыми соединениями.  2.3.7.16. Травление черных металлов (нержавеющих сталей) следует проводить преимущественно электролитическим способом. Перед травлением деталей с толстой окалиной необходимо разрыхлять ее в горячей крепкой щелочи.  2.3.7.17. Подготовительные работы по химическому обезжириванию и травлению цветных металлов (алюминиевых сплавов) следует проводить в травильных ваннах, оборудованных местной вытяжной вентиляцией или в укрытиях типа вытяжных шкафов. Ванны для травления алюминия должны быть оборудованы крышками, открывание и закрывание которых должно быть механизировано. При массовом травлении необходимо применять механизированные установки - полуавтоматы и конвейеры.  2.3.7.18. При химической обработке магния и его сплавов необходимо строго выполнять требования противопожарной безопасности. Не допускается попадание концентрированной азотной кислоты на изделия из магния и его сплавов. Для предупреждения загорания деталей из магниевых сплавов необходимо, чтобы концентрация азотной кислоты в травильной ванне была не более 30 г/л. Не разрешается загружать изделия из магниевых сплавов в расплавленные щелочи. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.7.19. Обработка высокооловянистых титановых сплавов в расплавах щелочей, а также соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой не допускается.  2.3.7.20. При химической обработке цветных металлов (магниевых и титановых сплавов) не допускается использование технологической оснастки (подвески, сетки и т.п.) из стали. Стальные подвески необходимо изолировать полимерными материалами.  2.3.7.21. Не допускается хранить кислоты и щелочи в помещении, где обрабатывают изделия из магния и титана.  2.3.7.22. Вентиляция от вытяжных шкафов или ванн для травления меди и ее сплавов должна обеспечивать удаление оксидов азота и других вредных выделений. Травление цветных металлов из меди и ее сплавов следует вести преимущественно в автоматизированных и механизированных установках. Недопустимо применение разогретых травильных растворов.  2.3.7.23. При травлении титана и его сплавов составы травильных ванн, температурный режим и время выдержки должны соответствовать технологической инструкции. Травление в расплаве каустика с окислителями при температуре > 470 °С недопустимо из-за возможности загорания титана в расплаве, взрыва и разбрызгивания щелочного раствора, особенно при обработке тонких листов. Не допускается соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой. При загорании титана в расплаве щелочи необходимо немедленно выключить ванну и выгрузить детали. Для гашения горящего титана следует применять сухой песок, доломитовую пыль, непенные огнетушители, заряженные порошковыми веществами, не допускается применение воды, углекислоты, азота. Вытяжная вентиляция от ванн травления титановых сплавов не должна включаться в вытяжную систему других агрегатов. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.3.5. Очистка органическими растворителями 2.3.5.1. При очистке органическими растворителями необходимо выполнять следующие требования:  - работать в отдельном помещении с приточно-вытяжной вентиляцией и средствами пожаротушения;  - проводить ее механизированным способом;  - при очистке вручную промывать детали пожароопасными органическими растворителями в специальных шкафах из негорючих материалов, внутри которых должны быть установлены металлические ванны или столы из цветных металлов с вентиляционными отсосами в верхней части шкафа, над бортами ванн или стола. Корпуса ванн должны быть надежно заземлены. Необходимо применять растворители с антистатическими присадками. При очистке протиркой вручную следует применять хлопчатобумажные материалы, не способствующие накоплению статического электричества. Очистку в хлорированных углеводородах необходимо вести в герметизированных установках.  2.3.5.2. На вытяжной вентиляционной системе следует предусмотреть установку уловителей паров органических растворителей.  2.3.5.3. Моторы и вентиляторы должны быть во взрывозащищенном исполнении и установлены вне рабочего помещения.  2.3.5.4. Не допускается пользоваться электронагревательными приборами на участках очистки органическими растворителями, а также проводить работы с возможным искрением.  2.3.5.5. Чистить и ремонтировать оборудование с остатками органических растворителей необходимо после продувки воздухом или паром до полного удаления паров растворителей. При продувке должны быть включены вентиляционные устройства, предотвращающие загрязнение воздуха помещения парами органических растворителей.  2.3.5.6. Пожароопасные органические растворители на участке очистки необходимо хранить только в количествах, предусмотренных технологической документацией.  2.3.5.7. Емкости для хранения органических растворителей должны изготавливаться и применяться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, а также Правил пожарной безопасности.  2.3.5.8. Недопустимы сливно-наливные операции со скоростью движения бензина в трубопроводе > 0,1 м/с.  2.3.5.9. При работе с бензином открытые части тела и глаза работников должны быть защищены от попадания растворителя.  2.3.5.10. Обезжиривать детали трихлорэтиленом необходимо только в герметичных автоматизированных или механизированных установках с водяным охлаждением и вентиляцией.  2.3.5.11. Конструкция установок для очистки трихлорэтиленом должна исключать попадание растворителя в рабочее помещение во время работы установок и выгрузки из них деталей. Очищать установки от шлама необходимо в спецодежде и противогазе.  2.3.5.12. Перед отправкой на заводской склад тару из-под трихлорэтилена необходимо полностью очистить.  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка 2.3.6.1. Для каждого способа химической и электрохимической очистки деталей из черных и цветных металлов должны быть составлены специальные инструкции по охране труда.  2.3.6.2. При работе на ванне электролитической очистки недопустимо искрообразование от короткого замыкания полюсов, контактирования подвесок со штангой или от соударения стальных деталей.  2.3.6.3. Загружать и выгружать детали из ванны электролитической очистки необходимо при отключенном электропитании.  2.3.6.4. При работе ванны электролитической очистки во избежание взрыва необходимо периодически снимать пену с гремучим газом с поверхности раствора и предусматривать меры, исключающие образование искры. Удалять пену с поверхности раствора необходимо приспособлениями из металлов, стойких в рабочих средах.  2.3.6.5. Детали, упавшие на дно ванны электролитической очистки, следует извлекать специальными приспособлениями при отключенных электрическом токе и нагревателях.  2.3.6.6. Составлять и корректировать ванны электролитической очистки необходимо раствором каустической соды и других солей, заранее приготовленных в отдельной ванне. Заполнять ванны растворами следует насосом или заливочными приспособлениями.  2.3.6.7. Разогревать застывший каустик необходимо паром через змеевик, погруженный в массу.  2.3.6.8. Работать с щелочными растворами следует в предохранительных очках, в защитной спецодежде и обуви.  2.3.6.9. Работать с раствором венской извести следует в резиновых перчатках, а протирать детали сухой венской известью - только с применением средств защиты органов дыхания.  2.3.7. Травление черных и цветных металлов 2.3.7.1. Технологические процессы травления деталей из черных и цветных металлов и оборудование для травильных операций должны быть механизированы и автоматизированы. Если не осуществима полная автоматизация, то заполнять травильные ванны кислотой необходимо с использованием заливочных приспособлений, а загружать и выгружать тяжелые и крупногабаритные детали - посредством подъемно-транспортных механизмов и приспособлений.  2.3.7.2. Последовательность приготовления растворов для травления:  черных металлов - заполнение ванн холодной водой, добавление соляной, затем серной кислоты;  меди и латуни - заполнение ванн холодной водой, добавление (последовательно) соляной, азотной и серной кислот;  титана и его сплавов - заполнение ванн холодной водой, добавление плавиковой, затем азотной кислоты.  Кислоты в воду вливают тонкой струей при тщательном перемешивании.  2.3.7.3. Травильные ванны с кислотами следует устанавливать так, чтобы верхние борта находились на расстоянии 1 м от пола, а работникам не приходилось нагибаться над ваннами при загрузке и выгрузке деталей.  2.3.7.4. При монтаже деталей на приспособления, подвешивании и креплении их на штанги должна быть исключена возможность падения деталей в травильную ванну. Не допускается проверять крепление деталей на подвесках, встряхивая их над ванной.  2.3.7.5. Подвесные приспособления (подвески, корзины и др.) должны быть прочны и удобны, изготовлены из кислото- и щелочестойкого материала.  2.3.7.6. Детали, обезжиренные в трихлорэтилене, перед погружением в крепкие щелочи и минеральные кислоты должны быть предварительно промыты в воде во избежание образования самовоспламеняющегося монохлорэтилена.  2.3.7.7. Все изделия, подлежащие травлению, должны быть предварительно просушены.  2.3.7.8. При электролитическом способе травления черных и цветных металлов не допускается загружать, выгружать, встряхивать детали, очищать штанги и исправлять контакты во время работы травильных ванн при включенном электропитании.  2.3.7.9. Режим травления черных и цветных металлов (особенно температура раствора и продолжительность выдержки деталей в травильной ванне) должен соответствовать принятой технологии.  2.3.7.10. Недопустим подогрев травильных растворов с серной кислотой до > 80 °С, а с соляной - до > 35 °С. При травлении необходимо автоматическое регулирование температуры.  2.3.7.11. При травлении черных и цветных металлов работник не должен наклоняться над травильной ванной.  2.3.7.12. Все работы по травлению деталей из черных и цветных металлов должны вестись с применением средств индивидуальной защиты, местной и общеобменной вентиляции. При отключении вентиляции работы должны быть прекращены.  2.3.7.13. При попадании кислоты или щелочи на открытую часть тела необходимо немедленно обмыть пораженные места водой, а затем нейтрализовать действие:  кислоты - раствором бикарбоната кальция (соды);  щелочи - раствором борной кислоты.  2.3.7.14. При комбинированном, гидридном и кислотном травлении бериллиевых бронз и сплавов титана травильные ванны должны быть ограждены со стороны рабочего места металлическим щитом высотой 3 м от уровня пола с окнами из небьющегося стекла.  2.3.7.15. Растворы для травления черных металлов (углеродистых сталей) следует приготовлять, вливая в холодную воду тонкой струей серную (или другую) кислоту при тщательном перемешивании. Для уменьшения выделения водорода и вредных газов при травлении деталей из черных металлов зеркало травильных ванн должно быть покрыто специальными присадками (пенообразователями, ингибиторами и др.). Недопустимо применение серной кислоты, загрязненной мышьяковистыми соединениями.  2.3.7.16. Травление черных металлов (нержавеющих сталей) следует проводить преимущественно электролитическим способом. Перед травлением деталей с толстой окалиной необходимо разрыхлять ее в горячей крепкой щелочи.  2.3.7.17. Подготовительные работы по химическому обезжириванию и травлению цветных металлов (алюминиевых сплавов) следует проводить в травильных ваннах, оборудованных местной вытяжной вентиляцией или в укрытиях типа вытяжных шкафов. Ванны для травления алюминия должны быть оборудованы крышками, открывание и закрывание которых должно быть механизировано. При массовом травлении необходимо применять механизированные установки - полуавтоматы и конвейеры.  2.3.7.18. При химической обработке магния и его сплавов необходимо строго выполнять требования противопожарной безопасности. Не допускается попадание концентрированной азотной кислоты на изделия из магния и его сплавов. Для предупреждения загорания деталей из магниевых сплавов необходимо, чтобы концентрация азотной кислоты в травильной ванне была не более 30 г/л. Не разрешается загружать изделия из магниевых сплавов в расплавленные щелочи. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.7.19. Обработка высокооловянистых титановых сплавов в расплавах щелочей, а также соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой не допускается.  2.3.7.20. При химической обработке цветных металлов (магниевых и титановых сплавов) не допускается использование технологической оснастки (подвески, сетки и т.п.) из стали. Стальные подвески необходимо изолировать полимерными материалами.  2.3.7.21. Не допускается хранить кислоты и щелочи в помещении, где обрабатывают изделия из магния и титана.  2.3.7.22. Вентиляция от вытяжных шкафов или ванн для травления меди и ее сплавов должна обеспечивать удаление оксидов азота и других вредных выделений. Травление цветных металлов из меди и ее сплавов следует вести преимущественно в автоматизированных и механизированных установках. Недопустимо применение разогретых травильных растворов.  2.3.7.23. При травлении титана и его сплавов составы травильных ванн, температурный режим и время выдержки должны соответствовать технологической инструкции. Травление в расплаве каустика с окислителями при температуре > 470 °С недопустимо из-за возможности загорания титана в расплаве, взрыва и разбрызгивания щелочного раствора, особенно при обработке тонких листов. Не допускается соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой. При загорании титана в расплаве щелочи необходимо немедленно выключить ванну и выгрузить детали. Для гашения горящего титана следует применять сухой песок, доломитовую пыль, непенные огнетушители, заряженные порошковыми веществами, не допускается применение воды, углекислоты, азота. Вытяжная вентиляция от ванн травления титановых сплавов не должна включаться в вытяжную систему других агрегатов. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка 2.3.6.1. Для каждого способа химической и электрохимической очистки деталей из черных и цветных металлов должны быть составлены специальные инструкции по охране труда.  2.3.6.2. При работе на ванне электролитической очистки недопустимо искрообразование от короткого замыкания полюсов, контактирования подвесок со штангой или от соударения стальных деталей.  2.3.6.3. Загружать и выгружать детали из ванны электролитической очистки необходимо при отключенном электропитании.  2.3.6.4. При работе ванны электролитической очистки во избежание взрыва необходимо периодически снимать пену с гремучим газом с поверхности раствора и предусматривать меры, исключающие образование искры. Удалять пену с поверхности раствора необходимо приспособлениями из металлов, стойких в рабочих средах.  2.3.6.5. Детали, упавшие на дно ванны электролитической очистки, следует извлекать специальными приспособлениями при отключенных электрическом токе и нагревателях.  2.3.6.6. Составлять и корректировать ванны электролитической очистки необходимо раствором каустической соды и других солей, заранее приготовленных в отдельной ванне. Заполнять ванны растворами следует насосом или заливочными приспособлениями.  2.3.6.7. Разогревать застывший каустик необходимо паром через змеевик, погруженный в массу.  2.3.6.8. Работать с щелочными растворами следует в предохранительных очках, в защитной спецодежде и обуви.  2.3.6.9. Работать с раствором венской извести следует в резиновых перчатках, а протирать детали сухой венской известью - только с применением средств защиты органов дыхания.  2.3.7. Травление черных и цветных металлов 2.3.7.1. Технологические процессы травления деталей из черных и цветных металлов и оборудование для травильных операций должны быть механизированы и автоматизированы. Если не осуществима полная автоматизация, то заполнять травильные ванны кислотой необходимо с использованием заливочных приспособлений, а загружать и выгружать тяжелые и крупногабаритные детали - посредством подъемно-транспортных механизмов и приспособлений.  2.3.7.2. Последовательность приготовления растворов для травления:  черных металлов - заполнение ванн холодной водой, добавление соляной, затем серной кислоты;  меди и латуни - заполнение ванн холодной водой, добавление (последовательно) соляной, азотной и серной кислот;  титана и его сплавов - заполнение ванн холодной водой, добавление плавиковой, затем азотной кислоты.  Кислоты в воду вливают тонкой струей при тщательном перемешивании.  2.3.7.3. Травильные ванны с кислотами следует устанавливать так, чтобы верхние борта находились на расстоянии 1 м от пола, а работникам не приходилось нагибаться над ваннами при загрузке и выгрузке деталей.  2.3.7.4. При монтаже деталей на приспособления, подвешивании и креплении их на штанги должна быть исключена возможность падения деталей в травильную ванну. Не допускается проверять крепление деталей на подвесках, встряхивая их над ванной.  2.3.7.5. Подвесные приспособления (подвески, корзины и др.) должны быть прочны и удобны, изготовлены из кислото- и щелочестойкого материала.  2.3.7.6. Детали, обезжиренные в трихлорэтилене, перед погружением в крепкие щелочи и минеральные кислоты должны быть предварительно промыты в воде во избежание образования самовоспламеняющегося монохлорэтилена.  2.3.7.7. Все изделия, подлежащие травлению, должны быть предварительно просушены.  2.3.7.8. При электролитическом способе травления черных и цветных металлов не допускается загружать, выгружать, встряхивать детали, очищать штанги и исправлять контакты во время работы травильных ванн при включенном электропитании.  2.3.7.9. Режим травления черных и цветных металлов (особенно температура раствора и продолжительность выдержки деталей в травильной ванне) должен соответствовать принятой технологии.  2.3.7.10. Недопустим подогрев травильных растворов с серной кислотой до > 80 °С, а с соляной - до > 35 °С. При травлении необходимо автоматическое регулирование температуры.  2.3.7.11. При травлении черных и цветных металлов работник не должен наклоняться над травильной ванной.  2.3.7.12. Все работы по травлению деталей из черных и цветных металлов должны вестись с применением средств индивидуальной защиты, местной и общеобменной вентиляции. При отключении вентиляции работы должны быть прекращены.  2.3.7.13. При попадании кислоты или щелочи на открытую часть тела необходимо немедленно обмыть пораженные места водой, а затем нейтрализовать действие:  кислоты - раствором бикарбоната кальция (соды);  щелочи - раствором борной кислоты.  2.3.7.14. При комбинированном, гидридном и кислотном травлении бериллиевых бронз и сплавов титана травильные ванны должны быть ограждены со стороны рабочего места металлическим щитом высотой 3 м от уровня пола с окнами из небьющегося стекла.  2.3.7.15. Растворы для травления черных металлов (углеродистых сталей) следует приготовлять, вливая в холодную воду тонкой струей серную (или другую) кислоту при тщательном перемешивании. Для уменьшения выделения водорода и вредных газов при травлении деталей из черных металлов зеркало травильных ванн должно быть покрыто специальными присадками (пенообразователями, ингибиторами и др.). Недопустимо применение серной кислоты, загрязненной мышьяковистыми соединениями.  2.3.7.16. Травление черных металлов (нержавеющих сталей) следует проводить преимущественно электролитическим способом. Перед травлением деталей с толстой окалиной необходимо разрыхлять ее в горячей крепкой щелочи.  2.3.7.17. Подготовительные работы по химическому обезжириванию и травлению цветных металлов (алюминиевых сплавов) следует проводить в травильных ваннах, оборудованных местной вытяжной вентиляцией или в укрытиях типа вытяжных шкафов. Ванны для травления алюминия должны быть оборудованы крышками, открывание и закрывание которых должно быть механизировано. При массовом травлении необходимо применять механизированные установки - полуавтоматы и конвейеры.  2.3.7.18. При химической обработке магния и его сплавов необходимо строго выполнять требования противопожарной безопасности. Не допускается попадание концентрированной азотной кислоты на изделия из магния и его сплавов. Для предупреждения загорания деталей из магниевых сплавов необходимо, чтобы концентрация азотной кислоты в травильной ванне была не более 30 г/л. Не разрешается загружать изделия из магниевых сплавов в расплавленные щелочи. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.7.19. Обработка высокооловянистых титановых сплавов в расплавах щелочей, а также соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой не допускается.  2.3.7.20. При химической обработке цветных металлов (магниевых и титановых сплавов) не допускается использование технологической оснастки (подвески, сетки и т.п.) из стали. Стальные подвески необходимо изолировать полимерными материалами.  2.3.7.21. Не допускается хранить кислоты и щелочи в помещении, где обрабатывают изделия из магния и титана.  2.3.7.22. Вентиляция от вытяжных шкафов или ванн для травления меди и ее сплавов должна обеспечивать удаление оксидов азота и других вредных выделений. Травление цветных металлов из меди и ее сплавов следует вести преимущественно в автоматизированных и механизированных установках. Недопустимо применение разогретых травильных растворов.  2.3.7.23. При травлении титана и его сплавов составы травильных ванн, температурный режим и время выдержки должны соответствовать технологической инструкции. Травление в расплаве каустика с окислителями при температуре > 470 °С недопустимо из-за возможности загорания титана в расплаве, взрыва и разбрызгивания щелочного раствора, особенно при обработке тонких листов. Не допускается соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой. При загорании титана в расплаве щелочи необходимо немедленно выключить ванну и выгрузить детали. Для гашения горящего титана следует применять сухой песок, доломитовую пыль, непенные огнетушители, заряженные порошковыми веществами, не допускается применение воды, углекислоты, азота. Вытяжная вентиляция от ванн травления титановых сплавов не должна включаться в вытяжную систему других агрегатов. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.3.7. Травление черных и цветных металлов 2.3.7.1. Технологические процессы травления деталей из черных и цветных металлов и оборудование для травильных операций должны быть механизированы и автоматизированы. Если не осуществима полная автоматизация, то заполнять травильные ванны кислотой необходимо с использованием заливочных приспособлений, а загружать и выгружать тяжелые и крупногабаритные детали - посредством подъемно-транспортных механизмов и приспособлений.  2.3.7.2. Последовательность приготовления растворов для травления:  черных металлов - заполнение ванн холодной водой, добавление соляной, затем серной кислоты;  меди и латуни - заполнение ванн холодной водой, добавление (последовательно) соляной, азотной и серной кислот;  титана и его сплавов - заполнение ванн холодной водой, добавление плавиковой, затем азотной кислоты.  Кислоты в воду вливают тонкой струей при тщательном перемешивании.  2.3.7.3. Травильные ванны с кислотами следует устанавливать так, чтобы верхние борта находились на расстоянии 1 м от пола, а работникам не приходилось нагибаться над ваннами при загрузке и выгрузке деталей.  2.3.7.4. При монтаже деталей на приспособления, подвешивании и креплении их на штанги должна быть исключена возможность падения деталей в травильную ванну. Не допускается проверять крепление деталей на подвесках, встряхивая их над ванной.  2.3.7.5. Подвесные приспособления (подвески, корзины и др.) должны быть прочны и удобны, изготовлены из кислото- и щелочестойкого материала.  2.3.7.6. Детали, обезжиренные в трихлорэтилене, перед погружением в крепкие щелочи и минеральные кислоты должны быть предварительно промыты в воде во избежание образования самовоспламеняющегося монохлорэтилена.  2.3.7.7. Все изделия, подлежащие травлению, должны быть предварительно просушены.  2.3.7.8. При электролитическом способе травления черных и цветных металлов не допускается загружать, выгружать, встряхивать детали, очищать штанги и исправлять контакты во время работы травильных ванн при включенном электропитании.  2.3.7.9. Режим травления черных и цветных металлов (особенно температура раствора и продолжительность выдержки деталей в травильной ванне) должен соответствовать принятой технологии.  2.3.7.10. Недопустим подогрев травильных растворов с серной кислотой до > 80 °С, а с соляной - до > 35 °С. При травлении необходимо автоматическое регулирование температуры.  2.3.7.11. При травлении черных и цветных металлов работник не должен наклоняться над травильной ванной.  2.3.7.12. Все работы по травлению деталей из черных и цветных металлов должны вестись с применением средств индивидуальной защиты, местной и общеобменной вентиляции. При отключении вентиляции работы должны быть прекращены.  2.3.7.13. При попадании кислоты или щелочи на открытую часть тела необходимо немедленно обмыть пораженные места водой, а затем нейтрализовать действие:  кислоты - раствором бикарбоната кальция (соды);  щелочи - раствором борной кислоты.  2.3.7.14. При комбинированном, гидридном и кислотном травлении бериллиевых бронз и сплавов титана травильные ванны должны быть ограждены со стороны рабочего места металлическим щитом высотой 3 м от уровня пола с окнами из небьющегося стекла.  2.3.7.15. Растворы для травления черных металлов (углеродистых сталей) следует приготовлять, вливая в холодную воду тонкой струей серную (или другую) кислоту при тщательном перемешивании. Для уменьшения выделения водорода и вредных газов при травлении деталей из черных металлов зеркало травильных ванн должно быть покрыто специальными присадками (пенообразователями, ингибиторами и др.). Недопустимо применение серной кислоты, загрязненной мышьяковистыми соединениями.  2.3.7.16. Травление черных металлов (нержавеющих сталей) следует проводить преимущественно электролитическим способом. Перед травлением деталей с толстой окалиной необходимо разрыхлять ее в горячей крепкой щелочи.  2.3.7.17. Подготовительные работы по химическому обезжириванию и травлению цветных металлов (алюминиевых сплавов) следует проводить в травильных ваннах, оборудованных местной вытяжной вентиляцией или в укрытиях типа вытяжных шкафов. Ванны для травления алюминия должны быть оборудованы крышками, открывание и закрывание которых должно быть механизировано. При массовом травлении необходимо применять механизированные установки - полуавтоматы и конвейеры.  2.3.7.18. При химической обработке магния и его сплавов необходимо строго выполнять требования противопожарной безопасности. Не допускается попадание концентрированной азотной кислоты на изделия из магния и его сплавов. Для предупреждения загорания деталей из магниевых сплавов необходимо, чтобы концентрация азотной кислоты в травильной ванне была не более 30 г/л. Не разрешается загружать изделия из магниевых сплавов в расплавленные щелочи. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.7.19. Обработка высокооловянистых титановых сплавов в расплавах щелочей, а также соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой не допускается.  2.3.7.20. При химической обработке цветных металлов (магниевых и титановых сплавов) не допускается использование технологической оснастки (подвески, сетки и т.п.) из стали. Стальные подвески необходимо изолировать полимерными материалами.  2.3.7.21. Не допускается хранить кислоты и щелочи в помещении, где обрабатывают изделия из магния и титана.  2.3.7.22. Вентиляция от вытяжных шкафов или ванн для травления меди и ее сплавов должна обеспечивать удаление оксидов азота и других вредных выделений. Травление цветных металлов из меди и ее сплавов следует вести преимущественно в автоматизированных и механизированных установках. Недопустимо применение разогретых травильных растворов.  2.3.7.23. При травлении титана и его сплавов составы травильных ванн, температурный режим и время выдержки должны соответствовать технологической инструкции. Травление в расплаве каустика с окислителями при температуре > 470 °С недопустимо из-за возможности загорания титана в расплаве, взрыва и разбрызгивания щелочного раствора, особенно при обработке тонких листов. Не допускается соприкосновение титана и его сплавов с дымящей азотной кислотой. При загорании титана в расплаве щелочи необходимо немедленно выключить ванну и выгрузить детали. Для гашения горящего титана следует применять сухой песок, доломитовую пыль, непенные огнетушители, заряженные порошковыми веществами, не допускается применение воды, углекислоты, азота. Вытяжная вентиляция от ванн травления титановых сплавов не должна включаться в вытяжную систему других агрегатов. Электрооборудование должно быть во взрывозащищенном исполнении.  2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
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	2.3.8. Электрополирование При работе с электрополировальными растворами необходимо выполнять те же требования безопасности труда, что и при травлении черных и цветных металлов. Приготовляя растворы для электрополирования, вначале следует вводить фосфорную кислоту, затем серную. Электрополирование должно сопровождаться непрерывным перемешиванием и охлаждением рабочего раствора. Смешивать хлорную кислоту с другими компонентами следует небольшими порциями при интенсивном перемешивании за защитным экраном. Работать со смесью необходимо в защитной одежде из резины. Недопустим контакт хлорной кислоты с деревом, бакелитом и другими органическими веществами.  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом  2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.4.1. Кислые электролиты 2.4.1.1. При работе с кислыми электролитами должны применяться приспособления и устройства, устраняющие контакт работника с применяемыми растворами.  2.4.1.2. Режимы электрического тока, кислотность раствора, уровень электролита в ваннах, температуру электролита, продолжительность процесса необходимо регулировать посредством специальных автоматических устройств.  2.4.1.3. Подвесные приспособления должны быть из кислото- и щелочестойкого материала и испытаны в установленном порядке.  2.4.1.4. Работающие, с кислыми электролитами, не должны одновременно обслуживать ванны обезжиривания и травильные.  2.4.1.5. Чистить штанги, подвески, медные, цинковые, никелевые и другие аноды необходимо в резиновых перчатках.  2.4.1.6. Перед началом работы на ваннах никелирования работники должны смазывать руки и другие незащищенные части тела мазью - смесью 50 % ланолина и 50 % вазелина, а после работы - промыть руки теплой водой с мылом и смазать их мазью по указанию врача.  2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.4.2. Щелочные электролиты 2.4.2.1. При работе с щелочными электролитами (лужении, цинковании и др.) должны выполняться требования по безопасному обращению со щелочами и другими химическими веществами.  2.4.2.2. Щели бортового отсоса необходимо периодически прочищать от засорений щелочью, обмывать борта ванны с щелочными электролитами и пол водой. На каждом участке цеха должны быть составлены графики очистки бортовых отсосов, профилактического осмотра и ремонта ванн с щелочными электролитами.  2.4.2.3. Загружать и выгружать детали следует при отключенном электрическом токе. В противном случае необходимо следить, чтобы детали не замыкали разноименные полюса. Штанги должны быть надежно изолированы от корпуса ванны со щелочным электролитом.  2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.4.3. Цианистые электролиты 2.4.3.1. Технологические процессы для работы с цианистыми электролитами должны быть механизированы или автоматизированы. В исключительных случаях заполнять ванну цианистым электролитом необходимо при помощи заливочных приспособлений.  2.4.3.2. Ванны с цианистыми электролитами должны быть оборудованы крышками с замками. Ванны во время работы следует прикрывать крышками. По окончании работы и на время обеденного перерыва ванны должны быть закрыты крышками и заперты на замок. Ключи должны сдаваться руководителю подразделения. Крышки на ваннах с цианистыми электролитами на автоматических или полуавтоматических линиях допускается не устанавливать при наличии ограждающих устройств, препятствующих доступу к ваннам во внерабочее время.  2.4.3.3. Загрузка цианидов, корректировка ванн с цианистым электролитом, чистка и фильтрование растворов и обезвреживание тары и отходов должны выполняться под руководством административного персонала при включенной вытяжной вентиляции с применением соответствующих средств защиты органов дыхания.  2.4.3.4. В рабочих помещениях недопустимо совместное хранение кислот и цианидов.  2.4.3.5. Изделия перед погружением в ванны с цианистым электролитом должны быть отмыты от остатков кислоты.  2.4.3.6. Вытяжная вентиляция при проведении работ с цианистыми электролитами должна быть проверена и включена за 30 мин до начала работы.  2.4.3.7. Для очистки выбрасываемого вентилятором загрязненного воздуха должен быть установлен фильтр, поглотитель цианистых соединений или сооружена водяная завеса.  2.4.3.8. При появлении запаха миндаля (синильной кислоты) администрация участка должна немедленно сделать анализ воздуха. При обнаружении паров синильной кислоты работу следует прекратить, работников вывести из помещения, а помещение проветрить.  2.4.3.9. В процессе работы необходимо следить за контрольной лампой, сигнализирующей об исправности вытяжной вентиляции.  2.4.3.10. Помещение для работ с цианистыми электролитами должно быть оборудовано автоматическим устройством, сигнализирующим о наличии в воздухе вредных веществ.  2.4.3.11. Инструмент для работы на ваннах с цианистыми электролитами должен иметь отличительную окраску.  2.4.3.12. Отработанные цианистые электролиты, шлам и осадки сразу же после чистки ванны должны быть нейтрализованы.  2.4.3.13. Приготовление обезвреживающего раствора и работа с ним должны вестись с применением средств индивидуальной защиты от воздействия цианистого электролита и под руководством административного персонала.  2.4.3.14. Спецодежду при работе с цианистыми электролитами необходимо хранить отдельно от личной одежды и стирать не реже раза в неделю. Перед стиркой спецодежду необходимо обезвреживать.  2.4.3.15. После работы с цианистыми электролитами каждый работник должен нейтрализовать кожный покров рук, прополоскать рот и принять душ.  2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.4.4. Хромовые электролиты 2.4.4.1. Ванны хромирования должны быть оборудованы автоматическими регуляторами температуры, створчатыми крышками, заливочными приспособлениями.  2.4.4.2. На участках хромирования должны находиться: стол для монтажа деталей, стол для химического обезжиривания кашицей венской извести, набор подвесок и приспособлений, обеспечивающих безопасные условия труда.  2.4.4.3. Промывочные ванны необходимо располагать рядом с рабочими ваннами.  2.4.4.4. Уровень раствора в ванне хромирования при загрузке деталями должен быть на 150 - 200 мм ниже краев ванны.  2.4.4.5. Местная вытяжная вентиляция на ваннах хромирования, работающих с подогревом, должна включаться одновременно с началом подогрева ванн, а выключаться после полного их охлаждения.  2.4.4.6. Отработанный хромовый раствор необходимо сливать в железные емкости с соблюдением мер безопасности для последующей нейтрализации.  2.4.4.7. Смену электролита и очистку ванны хромирования необходимо проводить в спецодежде, с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания.  2.4.4.8. Работникам до начала работы с хромовыми электролитами по указанию врача необходимо смазывать слизистую оболочку носа вазелином, а кожу рук и лица - защитной пастой. При случайном попадании электролита на кожу лица и рук следует удалять его 5 %-ным раствором гипосульфита с последующей промывкой холодной водой, а при попадании в глаз - 1 %-ным раствором гипосульфита и проточной водой.  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
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	2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты 2.4.5.1. При работе с борофтористо-водородными электролитами необходимо соблюдать следующие меры безопасности:  емкость сосуда для приготовления электролита должна быть в три - четыре раза больше рассчитанного объема фтористо-водородной кислоты;  добавлять борную кислоту и затем карбонат свинца, смешанный с водой, необходимо небольшими порциями во избежание выплескивания раствора;  борофтористо-водородные электролиты необходимо приготовлять на специально оборудованном месте при работающей местной вытяжной вентиляции в респираторе, резиновых перчатках, фартуке и сапогах.  2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.4.6. Анодирование 2.4.6.1. Ванны для анодирования должны быть оборудованы холодильными установками и специальными крышками, выключающими ток во время их поднятия.  2.4.6.2. Перед каждой ванной для анодирования должны быть деревянные решетки с ковриками из диэлектрической резины.  2.4.6.3. При работе на автоматизированных или механизированных установках для анодирования следует соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.4.6.4. При анодировании магния и его сплавов должны быть предусмотрены мероприятия, предохраняющие от поражения током:  загрузка и выгрузка ванн для анодирования при выключенном напряжении;  размещение пульта управления процессом анодирования в отдельном помещении;  тщательная изоляция штанги от бортов ванны для анодирования;  изолирующие настилы - решетки на полу вокруг ванны для анодирования.  2.5. Нанесение химических металлопокрытий  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.5.1. Фосфатирование и оксидирование 2.5.1.1. Работники, работающие на ваннах фосфатирования и оксидирования, должны соблюдать требования Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и при использовании химических веществ.  2.5.1.2. При корректировке ванн оксидирования необходимо пользоваться заранее приготовленными растворами каустической соды.  2.5.1.3. При добавлении в ванну фосфатирования и оксидирования воды и концентрированного щелочного раствора необходимо использовать воронку с трубой, доходящей до дна ванны. Ванну при добавлении воды необходимо закрывать крышкой и охлаждать до +100°С.  2.5.1.4. Ванны для горячего фосфатирования и оксидирования должны быть оборудованы автоматическими или ручными регуляторами температуры нагрева ванны и автоматически закрывающимися крышками.  2.5.1.5. Очистку оборудования, штанг, контактов, анодных крючков и медных, цинковых, никелевых и других анодов необходимо проводить влажным способом в резиновых перчатках.  2.5.1.6. Для извлечения упавших деталей из ванн фосфатирования и оксидирования необходимо использовать специальные приспособления, указанные в технологической документации, для снятия напряжения с ванны и отключения нагревателей. Черенок перфорированного совка должен быть изготовлен из материала, стойкого к действию кислот и щелочей. Длина черенка должна быть на 400 мм больше глубины ванны.  2.5.1.7. Во избежание выплескивания раствора из ванны оксидирования до начала работы следует разбить корку щелочи на дне ванны. Включив нагрев ванны, необходимо перемешивать раствор, разрушая корку на поверхности.  2.5.1.8. Уровень раствора ванны фосфатирования и оксидирования с деталями должен быть ниже ее бортов: на 350 - 400 мм при ручной работе, на 200 - 300 мм при автоматизированной.  2.5.1.9. Щели бортового отсоса необходимо очищать раз в сутки.  2.5.1.10. Детали (особенно с глухими отверстиями) необходимо тщательно промывать от щелочи (в углублениях).  2.5.1.11. Ванны фосфатирования следует обогревать преимущественно паром.  2.5.1.12. Мелкие детали необходимо обрабатывать в перфорированных барабанах, погружаемых в ванну фосфатирования и оксидирования.  2.5.1.13. Для улучшения условий труда горячее фосфатирование следует заменять ускоренным холодным фосфатированием методом распыления раствора (струйным методом).  2.5.1.14. Для приготовления рабочего раствора ванн холодного фосфатирования необходимо использовать готовые соли монофосфата цинка, а при отсутствии монофосфата цинка приготовлять в отдельном помещении при работе вытяжной вентиляции концентрат для составления рабочих растворов ванн холодного фосфатирования в следующем порядке: заполнить ванну фосфорной кислотой, добавить азотной кислоты, затем сухих цинковых белил (или оксида цинка) в виде заранее приготовленной кашицы небольшими порциями при постоянном помешивании и охлаждении (чтобы температура концентрата не превышала 45 - 50 °С).  2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.5.2. Никелирование 2.5.2.1. Химическое никелирование необходимо проводить в никелевых ваннах с бортовой вентиляцией.  2.5.2.2. Участок химического никелирования должен быть снабжен теплообменником, автоматическим устройством для регулирования концентрации водородных ионов, устройством для подачи пара автоматическим регулятором температуры, приспособлениями для фильтрования, перемешивания электролита и подачи раствора, корректировки никелевых ванн.  2.5.2.3. Персонал, работающий на никелевых ваннах, должен применять средства индивидуальной защиты, обеспечивающие защиту кожного покрова.  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий  2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.6.1. Горячий способ 2.6.1.1. Ванны горячего цинкования, расположенные на уровне пола (настила рабочей площадки), должны иметь по всему периметру ограждения высотой ≥ 1 м. Со стороны загрузки и выгрузки изделия ванна должна быть снабжена по всей длине съемными барьерами.  2.6.1.2. Трубы, подлежащие горячему цинкованию, должны быть короче ванн горячего цинкования на ≥ 200 мм.  2.6.1.3. Трубы и другие изделия перед погружением в ванну горячего цинкования во избежание выброса горячего цинка из ванны должны быть тщательно просушены и подогреты. Сушка труб в сушильной камере должна производиться при 90 - 110 °С до полного испарения влаги, но не менее 30 мин. Наличие влаги на наружной или внутренней поверхности труб после их сушки не допускается.  2.6.1.4. Во время загрузки цинка в расплавленную ванну горячего цинкования, а также во время загрузки и выгрузки труб и изделий из нее работники должны применять средства защиты глаз и лица от ожогов.  2.6.1.5. Цинк и гартцинк из ванны горячего цинкования должны удаляться механизированным способом. При этом нахождение людей в опасной близости от ванн не допускается.  2.6.1.6. Рабочий инструмент перед использованием его и во время работы следует просушивать и подогревать.  2.6.1.7. Ремонтные работы над ванной цинкования во время ее работы запрещаются. В случае аварийного ремонта механизмов ванна горячего цинкования с расплавленным раствором должна быть перекрыта прочным металлическим настилом.  2.6.1.8. Для аварийного выпуска цинка из ванны горячего цинкования с обеих сторон ванны в фундаменте должны быть устроены специальные изложницы, вмещающие весь цинк из ванны.  2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.6.2. Металлизационный способ 2.6.2.1. Помещения для металлизации крупных изделий должны быть оборудованы общеобменной вентиляцией. Металлизация должна проводиться в противопылевом респираторе и защитных очках или в маске с подачей чистого воздуха в зону дыхания.  2.6.2.2. При электродуговой металлизации необходимо выполнять следующие требования:  - аппараты для электродуговой металлизации должны быть надежно заземлены;  - настройка и регулировка распылительной головки под напряжением не допускается;  - электрометаллизатор должен быть оборудован устройством для защиты работников от действия электрической дуги;  - крепление шлангов к воздушному трубопроводу и штуцеру аппарата должно быть надежным и исключать возможность срыва;  - распылительные головки электродуговых аппаратов должны обеспечивать стабильное горение электрической дуги;  - сечение токопроводящих проводов к электрометаллизатору должно обеспечивать длительную работу его без нагрева свыше 50 °С.  2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
	2.6.3. Диффузионный способ 2.6.3.1. При диффузионном цинковании, хромировании и алюминировании концентрация металлической пыли в рабочей зоне не должна превышать ПДК, предусмотренных ГОСТ 12.1.005.  2.6.3.2. Открывать металлическую тару с порошками цинка, хрома, алюминия следует специальным инструментом и приспособлениями, не вызывающими искрообразования, в специальных помещениях.  2.6.3.3. Электропечи при диффузионном нанесении металлопокрытий следует эксплуатировать в соответствии с требованиями Правил эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей.  2.6.3.4. Загружать в печи и выгружать технологические контейнеры массой > 7 кг следует с применением внутрицеховых грузоподъемных устройств, согласно Гигиеническим критериям оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99).  2.6.3.5. Разбирать контейнеры после диффузионной обработки следует при температуре ≤ 45 °С с применением средств индивидуальной защиты органов дыхания и рук.  3. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ЗДАНИЯМ И ПОМЕЩЕНИЯМ  3.1. Общие требования  3.1.0.1. Производственные здания и помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны отвечать требованиям настоящих Правил, соответствующих государственных стандартов ССБТ, строительных норм и правил (СНиП), санитарных норм (СП), санитарных правил (СП), санитарных правил и норм (СанПиН), Правил пожарной безопасности в РФ и других действующих нормативных правовых актов.  3.1.0.2. Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов должна проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.04.  3.1.0.3. Производственные помещения, в которых располагаются цехи и участки нанесения металлопокрытий, должны находиться, как правило, в одноэтажных зданиях со светоаэрационными фонарями и соответствовать требованиям СНиП 2.09.02. Допускается также расположение производственных помещений, цехов и участков на первых этажах многоэтажных зданий при условии отделения этих помещений от других капитальной стеной. В отдельных случаях допускается располагать участки нанесения металлопокрытий совместно с другими производствами (участками) при устройстве эффективных местных отсосов от ванн с целью недопущения загрязнения воздушной среды выше ПДК. В многопролетном корпусе участок нанесения металлопокрытий следует размещать у наружной стены для создания условий естественного проветривания.  3.1.0.4. Цехи и участки нанесения металлопокрытий, расположенные либо в отдельных зданиях, либо в зданиях с другими цехами и участками, следует сооружать из огнестойкого материала, размещать по отношению к жилым застройкам с подветренной стороны и на расстоянии, определяемом в соответствии с расчетом рассеивания вредных веществ, но не менее 50 м от жилых застроек.  3.1.0.5. Объемно-планировочные и конструктивные решения помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий должны соответствовать требованиям СНиП 2.01.02, СНиП 2.09.02, СНиП 21-01, Правил и Норм пожарной безопасности в РФ, настоящих Правил.  3.1.0.6. Гидропескоструйная и дробеструйная очистка деталей должны выполняться в изолированных помещениях. Допускается размещать отдельные гидропескоструйные и дробеструйные установки в поточных механизированных или автоматизированных линиях. При этом, должны быть приняты меры по ограничению уровня шума на рабочих местах до допустимых величин. Содержание количества вредных выделений в воздухе рабочей зоны не должно превышать ПДК. Полы в помещениях с дробе- и гидропескоструйными установками должны быть прочны и нескользки, в гидропескоструйных отделениях полы должны иметь уклон для стока вод.  3.1.0.7. Под большими производственными цехами и участками нанесения металлопокрытий с перекрещивающимися коммуникациями цианистых и кислых стоков могут быть использованы подвальные и полуподвальные помещения для размещения энергетического оборудования (генераторов, вентиляторов, насосов и т.п.), промразводки и запасных емкостей при условии устройства в них эффективной вентиляции. Высота этих помещений от пола до выступающих конструкций перекрытия должна быть ≥ 2,2 м; нижние выступающие части коммуникаций должны быть расположены на высоте ≥ 1,8 м. Ширина проходов в подвале должна быть ≥ 1 м. Подвальные помещения должны иметь надежные перекрытия из материалов, рассчитанных на соответствующие нагрузки для данных видов производств нанесения металлопокрытий, а также не менее двух эвакуационных выходов.  3.1.0.8. Административные помещения, находящиеся над участками нанесения металлопокрытий, должны иметь отдельную вентиляцию.  3.1.0.9. При размещении цехов, участков нанесения металлопокрытий в многоэтажных зданиях должны быть приняты меры, исключающие возможность попадания воздуха, загрязненного парами и пылью, в вышерасположенные помещения, а также в смежные помещения, в которых располагаются другие производства.  3.1.0.10. Цеха и участки для полирования, шлифования и очистки изделий должны размещаться в изолированных помещениях со стенами и полами, регулярно подвергаемыми влажной уборке.  3.1.0.11. Цеха и участки для очистки деталей в органических растворителях должны располагаться в одноэтажном здании или на первом этаже многоэтажного здания с наружной стороны общего производственного помещения с обязательным выходом наружу.  3.1.0.12. Помещения, в которых располагаются расходные склады хранения химикатов, легковоспламеняющихся (ЛВЖ) и агрессивных жидкостей, должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиляцией и искусственным освещением. Полы и стены помещений этих складов должны быть кислото- и щелочестойкими, а в помещениях хранения ЛВЖ полы должны изготовляться из материалов, исключающих возможность искрообразования.  3.1.0.13. Помещения для розлива кислот и щелочей должны быть изолированы от помещений, в которых они хранятся.  3.1.0.14. Насосное отделение для перекачивания агрессивных жидкостей должно быть изолировано капитальными стенами от других помещений. Допускается размещение насосов для перекачивания неагрессивных жидкостей в производственном помещении и подвале.  3.1.0.15. Помещения, в которых располагаются склады для хранения цианидов и дымящих кислот и оборудование этих складов, а также помещения для расфасовки цианидов и розлива кислот должны соответствовать требованиям Правил при работе с химическими веществами. Соединения стен с полом в помещениях для хранения и расфасовки цианидов должны быть закруглены и не иметь выбоин, трещин, щелей, в которых могут скапливаться остатки солей. Ширина проходов в помещениях для хранения цианидов должна быть ≥ 1 м.  3.1.0.16. Помещения, в которых проводятся работы с цианистыми электролитами, должны быть изолированы. Автоматы или полуавтоматы для цианистых покрытий можно размещать в помещении цеха, если безопасность работы с ними гарантируется их конструкцией и содержание вредных химических веществ в воздухе рабочей зоны помещений не превышает действующих норм.  3.1.0.17. Высота помещений должна быть ≥ 5 м от уровня пола до выступающих конструкций потолка и допускать использование грузоподъемных устройств.  3.1.0.18. Полы помещений, в которых располагаются цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть ровными. Подвалы, тоннели, колодцы, траншеи должны располагаться выше уровня грунтовых вод.  3.1.0.19. На территории организации должно быть изолированное помещение для сбора, кратковременного хранения и утилизации отходов, полученных при работе по нанесению металлопокрытий.  3.1.0.20. В перекрытиях, стенах, колоннах и других конструкционных элементах производственных зданий не должно быть выступающих металлических частей.  3.1.0.21. Все производственные помещения должны оборудоваться средствами пожаротушения и (в необходимых случаях) сигнализацией.  3.1.0.22. Производственные здания должны быть защищены от прямых ударов молнии молниеотводами, устроенными с учетом первичных и вторичных проявлений молний. Проверка средств грозозащиты и состояния заземления должна проводиться регулярно по утвержденному графику.  3.1.0.23. В производственных помещениях должны быть предусмотрены безопасные проходы и проезды. Ширина проездов зависит от габаритов транспортных средств и должна быть 2,5 - 3 м при одностороннем, 4 м при двустороннем движении электрокаров и электропогрузчиков. В крупных цехах нанесения металлопокрытий ширина главного проезда должна быть ≥ 6 м. Границы проходов и проездов отмечаются светлыми полосами шириной ≥ 50 мм, металлическими кнопками или другими способами.  3.1.0.24. Высота въездных ворот цеха нанесения металлопокрытий должна быть ≥ 5,4 м. В цехе должно быть не менее двух эвакуационных выходов. Двери должны иметь ширину ≥ 0,8 м и высоту ≥ 2,0 м. Ворота, двери и другие проемы для технологических целей в капитальных стенах должны быть утеплены и оборудованы тамбурами или тепловыми воздушными завесами. Двери должны иметь приспособления для принудительного закрывания.  3.1.0.25. Стены и внутренние конструкции производственных помещений до высоты ≥ 2 м должны быть покрыты химически стойкими красками или керамическими плитками, защищающими их от воздействия химических веществ.  3.1.0.26. Полы проездов, проходов, участков складирования деталей и изделий должны иметь прочное и твердое покрытие. На участках гидроочистки покрытие полов должно быть водонепроницаемым. На участках травления и нанесения металлопокрытий, где возможно применение щелочей, кислот, солей и других вредных веществ, покрытие пола должно быть стойким к воздействию химически активных веществ и не впитывать их. Полы на этих участках следует выполнять с достаточным уклоном в сторону сливных трапов для отвода сточных вод.  3.1.0.27. Все углубления в полах (приямки, траншеи и прочие) должны быть закрыты перекрытиями, прочность которых должна соответствовать нагрузке, требуемой условиями производства.  3.1.0.28. Полы, лестницы и межэтажные перекрытия производственных зданий не реже раза в год подлежат техническому освидетельствованию для проверки их исправности.  3.1.0.29. На полу по всему периметру ванн у рабочих мест должны быть уложены деревянные решетки.  3.1.0.30. Открытые канавы, траншей и другие углубления в полу, а также площадки, выступающие на > 300 мм над уровнем пола, должны быть ограждены перилами высотой ≥ 1,2 м.  3.1.0.31. Уборку рабочих мест, проездов и проходов следует проводить в течение всего рабочего дня и после смены мокрым способом с применением нейтрализующих растворов.  3.1.0.32. Очищать стены помещений необходимо беспыльным способом не реже раза в три месяца.  3.1.0.33. Категории помещений и производственных зданий должны определяться в соответствии с Нормами пожарной безопасности в зависимости от количества и пожаровзрывоопасных свойств находящихся в них материалов и веществ.  3.1.0.34. На участках по обработке титановых и магниевых сплавов должно быть установлено постоянное наблюдение за состоянием пожарной безопасности, а также должны находиться необходимые средства пожаротушения. Не допускается применение воды и пенных огнетушителей для тушения титановых и магниевых сплавов.  3.1.0.35. Взрывопожароопасные участки должны отделяться от других участков стенами из материалов с пределом огнестойкости ≥ 0,75 ч.  3.1.0.36. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны находиться первичные средства пожаротушения в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.009 и Правил пожарной безопасности в РФ.  3.1.0.37. Для обнаружения пожаров в производственных помещениях должны быть установлены датчики-извещатели: тепловые или световые там, где хранятся органические растворители; световые там, где производятся и хранятся щелочи; тепловые - в помещениях, где возможно выделение пыли.  3.1.0.38. Контроль пожарной безопасности необходимо осуществлять в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.044, Правил пожарной безопасности в РФ и настоящих Правил.  3.2. Санитарно-бытовые помещения  3.2.0.1. Санитарно-бытовые помещения цехов и участков нанесения металлопокрытий должны отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.2. Санитарно-бытовые помещения следует располагать в пристройке к производственному зданию или в отдельно стоящем здании, соединенном с производственным зданием теплым переходом. При размещении санитарно-бытовых помещений в основных многопролетных корпусах они должны быть отделены от производственных, помещений тамбуром или коридором с выходом наружу.  3.2.0.3. Состав бытовых помещений цехов и участков нанесения металлопокрытий (гардеробные, душевые, умывальники и т.п.) должен отвечать требованиям СНиП 2.09.04.  3.2.0.4. Гардеробные специальной одежды на участках группы 36 производственных процессов должны быть отделены от гардеробных других групп.  3.2.0.5. Участки проведения работ с цианидами должны сообщаться с изолированными санитарно-бытовыми помещениями. Умывальники в этих помещениях должны быть оборудованы педальными пусковыми устройствами.  3.2.0.6. В помещениях, где хранятся агрессивные жидкости и проводятся работы с ними, должны быть специальные гидранты и другие содержащиеся в чистоте устройства для промывания глаз и кожного покрова тела не позднее чем через 6 - 12 с после поражения с установкой для ополаскивания стаканов и сливными раковинами.  3.2.0.7. Не допускается устройство питьевых фонтанчиков или оборудование пунктов питьевой воды в местах хранения и применения химических веществ.  3.3. Вентиляция и отопление  3.3.0.1. При проектировании, устройстве и эксплуатации вентиляционных установок, систем отопления и кондиционирования воздуха должны выполняться требования СНиП 2.04.05, ГОСТ 12.4.021.  3.3.0.2. Системы отопления и кондиционирования воздуха, общие и местные вентиляционные установки должны обеспечивать нормальные метеорологические условия в рабочей зоне в соответствии с СанПиН 2.2.4.548, максимальное удаление из воздуха вредных газов, паров и пыли, чтобы содержание их в воздухе помещений не превышало ПДК, предусмотренных требованиями ГОСТ 12.1.005.  3.3.0.3. Производственные помещения, в которых находятся цеха и участки нанесения металлопокрытий, должны быть оборудованы постоянно действующей общеобменной и местной приточно-вытяжной вентиляцией с разводкой притока в рабочую зону.  3.3.0.4. Вентиляционное оборудование, трубопроводы и воздуховоды в помещениях с агрессивной средой или для транспортировки воздуха с агрессивными газами, парами и пылью должны изготовляться из антикоррозионных материалов или быть защищены соответствующими покрытиями.  3.3.0.5. Местные отсосы, удаляющие вредные вещества от производственного оборудования, следует блокировать с включением этого оборудования для исключения его работы при выключенной вентиляции.  3.3.0.6. На участках, где применяются вещества 1-го класса опасности, системы местных отсосов должны быть снабжены звуковой сигнализацией, автоматически включающейся при остановке вентиляции.  3.3.0.7. Аэрировать производственные помещения следует через открытые окна и светоаэрационные фонари. Последние должны открываться дистанционно с пунктов управления.  3.3.0.8. Оборудование вентиляционных систем в производственных помещениях должно соответствовать требованиям Норм пожарной безопасности.  3.3.0.9. Присоединение дополнительного оборудования к вентиляционной системе, изменение габаритов оборудования или технологического режима работы ванн нанесения металлопокрытий допускается только после перерасчета вентиляционной системы.  3.3.0.10. Агрегаты вытяжной и приточной вентиляции следует устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях.  3.3.0.11. Для травления деталей в крепких кислотах (азотной, серной и плавиковой) или их смесях над ваннами необходимо устанавливать местные отсосы.  3.3.0.12. Воздух, содержащий токсичные газы и пыль, должен перед выбросом в атмосферу очищаться, проходя через фильтры-уловители, в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05.  3.3.0.13. Рециркуляция воздуха в производственных помещениях не допускается.  3.3.0.14. Колокольные ванны для металлопокрытий должны быть оборудованы подковообразными бортовыми отсосами с вертикальной щелью в верхней открытой части колокола.  3.3.0.15. У столов для обезжиривания деталей органическими растворителями должны быть установлены односторонние бортовые отсосы с щелью по длине стола со стороны, противоположной рабочему месту. Вытяжные системы у рабочих мест по обезжириванию органическими растворителями должны быть самостоятельными и взрывозащищенными.  3.3.0.16. Вентиляция от ванн с цианистыми электролитами должна быть самостоятельной; не допускается подключение к ней других вентиляционных систем.  3.3.0.17. В вентиляционных системах, обслуживающих шлифовально-полировальные станки, должны быть очистительные устройства. Для предупреждения пожаров эти системы следует отдалять от основных производственных помещений, устраивать люки для периодической очистки, пожарные краны, дренчеры.  3.3.0.18. Воздуховоды для удаления пыли титановых и магниевых сплавов должны иметь: предохранительные клапаны, расположенные вне взрывоопасных помещений и открывающиеся наружу; гладкие внутренние поверхности без карманов и углублений, исключающие накопление пыли; наименьшую длину; минимальное количество поворотов. Воздуховоды и вентиляционные установки для удаления магниевой пыли следует систематически очищать в соответствии с графиком, при этом воздух должен быть очищен в масляных фильтрах до поступления его в вентилятор. Фильтры и вентиляторы должны быть изолированы от производственных помещений, где обрабатываются изделия из магниевых сплавов.  3.3.0.19. Помещения, в которых располагаются цеха и участки для полирования, шлифования и обезжиривания органическими растворителями, должны иметь раздельные вытяжные установки.  3.3.0.20. Местная вытяжная вентиляция должна быть оборудована на всех дробе- и гидропескоструйных установках. Воздух, удаляемый местными отсосами, должен перед выбросом в атмосферу очищаться фильтрами (дробеструйные установки) и сепараторами (гидропескоструйные установки). Удалять осевшую в фильтр пыль, а также шламы из мокрых фильтров следует механическим способом.  3.3.0.21. Анализ воздушной среды должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005 и по графику, утвержденному администрацией организации, не реже раза в месяц. Кроме того, независимо от графика, анализ воздушной среды должен проводиться после каждого изменения технологического процесса.  3.3.0.22. Для предохранения вентиляционных систем от коррозии и разрушения внутренние части вентиляторов, металлических бортовых отсосов, воздуховодов необходимо защищать химически стойкими покрытиями.  3.3.0.23. Входные двери и ворота производственных помещений должны иметь отапливаемые тамбуры и шлюзы. При невозможности устройства тамбуров и шлюзов входные двери и ворота должны быть оборудованы воздушными завесами.  3.4. Освещение  3.4.0.1. Естественное и искусственное освещение в производственных и административных помещениях должно соответствовать требованиям СНиП 23-05.  3.4.0.2. Устройства и эксплуатация установок искусственного освещения должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок и ГОСТ 15597.  3.4.0.3. Лампы накаливания и люминесцентные лампы в цехах и на участках нанесения металлопокрытий, должны быть заключены в арматуру. На участках, где применяются пожаровзрывоопасные материалы и вещества, светильники должны отвечать требованиям Правил устройства электроустановок.  3.4.0.4. Все установки для очистки изделий механическим способом должны иметь искусственное освещение.  3.4.0.5. Во всех цехах и на участках нанесения металлопокрытий освещенность рабочих поверхностей должна составлять ≥ 200 лк, пола - ≥ 150 лк.  3.4.0.6. Освещенность проходов должна составлять 25 % от освещенности, создаваемой на рабочих местах светильниками общего освещения, но не менее 75 лк - при люминесцентных лампах и 30 лк - при лампах накаливания.  3.4.0.7. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий должно быть автоматически включающееся аварийное освещение. К его сети не допускается присоединять другие токоприемники. В остальных производственных помещениях, а также в проходах, коридорах и на лестницах необходимо устанавливать аварийное освещение. Освещенность при аварийном освещении должна составлять: рабочих поверхностей ≥ 10 лк, полов основных проходов и лестниц - ≥ 0,5 лк.  3.4.0.8. Напряжение, питающее светильники местного, общего и переносного освещения, должно отвечать требованиями Правил устройства электроустановок.  3.4.0.9. Показатель качества освещенности (коэффициент пульсации освещенности, показатель ослепленности) на рабочих местах не должен превышать значений, установленных СНиП 23-05.  3.4.0.10. В производственных помещениях и складских помещениях светильники должны иметь герметически закрытую арматуру с изоляцией, стойкой к воздействию химических веществ и влаги.  3.4.0.11. Светильники, устанавливаемые в камере для гидропескоструйной очистки, должны иметь напряжение ≤ 12 В, быть пыленепроницаемыми и влагостойкими. Располагать их следует вне очистной камеры, герметично вделанной в крышку или стену камеры, при этом оправа должна пропускать максимум светового потока. Конструкция оправы должна быть такой, чтобы легко было очищать и сменять стекла.  3.4.0.12. Для освещения закрытых очистных камер (дробеметных и дробеструйных) следует устанавливать пыленепроницаемые и дробестойкие светильники напряжением 42 В. На стенках камер должны быть предусмотрены устройства для крепления ручного переносного светильника.  3.4.0.13. Устройство для крепления светильников местного освещения должно обеспечивать фиксацию светильника во всех положениях. Подводка электропроводов к светильнику должна находиться внутри устройства. Открытая проводка не допускается. Конструкция крепления светильника должна исключать попадание жидкостей, применяемых при обработке изделий.  3.4.0.14. Бункеры и подвалы дробеструйных, дробеметных и гидропескоструйных камер должны освещаться согласно общим правилам устройства освещения в особо пыльных и влажных помещениях. Осветительные установки этих помещений должны быть изготовлены пыле- и влагонепроницаемыми, а также дробестойкими.  3.4.0.15. Для освещения помещений, в которых ведутся работы с применением органических растворителей, необходимо устанавливать взрывобезопасные светильники.  3.4.0.16. Напряжение в сети освещения, расположенной на высоте 2,5 м от пола, а также сети освещения подвалов, тоннелей и приямков должно быть ≤ 42 В, а светильников переносного освещения ≤ 12 В в соответствии с Правилами устройства электроустановок.  3.4.0.17. При работе внутри ванн и других емкостей необходимо применять переносные лампы напряжением ≤ 12 В.  3.4.0.18. Контрольные измерения освещенности на рабочих местах в цехах и на участках подготовки и нанесения металлопокрытий необходимо производить не реже двух раз в год, занося результаты измерений в журнал.  3.4.0.19. Для очистки светильников, фонарей и окон необходимо использовать передвижные устройства, обеспечивающие безопасность работ (лестницы, подъемники и т.п.). Очистка светильников общего освещения должна проводиться два раза в месяц. Стекла окон и фонарей следует очищать не реже двух раз в год, остекления световых проемов в шлифовальном и полировальном отделениях - не реже раза в шесть месяцев.  3.4.0.20. Ремонт осветительных устройств и оборудования необходимо проводить при снятом напряжении.  3.5. Водоснабжение и производственная канализация  3.5.0.1. Водоснабжение и канализация производственных и других помещений должны быть выполнены в соответствии с требованиями СНиП 2.04.02 и СНиП 2.04.03.  3.5.0.2. Все помещения должны быть обеспечены водой для производственных и хозяйственных нужд и питья, а также для пожаротушения.  3.5.0.3. В цехах и на участках нанесения металлопокрытий, а также в помещениях, в которых хранят и разливают кислоты и другие агрессивные жидкости, должны быть установлены через каждые 25 м на видных местах краны-гидранты для промывки глаз, лица, рук при попадании на них кислот и других агрессивных жидкостей.  3.5.0.4. Внутренние противопожарные водопроводы и пожарные гидранты необходимо устанавливать в соответствии с действующими требованиями пожарной безопасности.  3.5.0.5. Цеха и участки нанесения металлопокрытий должны быть обеспечены раздельными системами канализации для отвода сточных вод:  - кислых и щелочных, содержащих ионы тяжелых металлов;  - содержащих соли шестивалентного хрома;  - содержащих фтор-ионы.  3.5.0.6. Для уменьшения сброса в канализацию кислот, щелочей, солей разных металлов и вредных веществ необходимо предусматривать в технологической части проекта цеха и участка установку ванн улавливания, обезвреживающих ванн, противоточную или душирующую промывку вредных веществ, применение ПАВ и т.п.  3.5.0.7. Материал, используемый в канализационных трубопроводах, должен быть стойким не только к сточным жидкостям, но и к выделяющимся газам. Трубопроводы для кислых растворов должны быть из кислотоупорных материалов, а для цианисто-щелочных растворов - из стали или чугуна.  3.5.0.8. Промывочные сточные воды перед спуском в канализацию необходимо нейтрализовать, освободить от содержащихся в них ионов тяжелых металлов и от вредных веществ.  3.5.0.9. Станции нейтрализации должны обеспечивать такие концентрации вредных веществ в производственных сточных водах, которые после разбавления основной массой бытовых сточных вод не превышают ПДК вредных веществ в воде водоемов и не влияют на ход биологической очистки стоков.  3.5.0.10. Сточные воды должны очищаться в соответствии с требованиями действующих санитарных норм и правил охраны поверхностных вод от загрязнений сточными водами. Растворы, обезвреженные от цианидов, после отбора пробы и анализа следует спускать в производственную канализацию.  3.5.0.11. При отводе и спуске кислых сточных вод для предотвращения проникновения газов в производственные помещения наружные коллекторы канализации следует вентилировать через специальные шахты.  3.5.0.12. Эксплуатационно-техническое обслуживание колодцев промышленной канализации необходимо проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.006. Спуск работников в колодцы промышленной канализации для осмотра или ремонта допускается после установления отсутствия в воздушной среде колодцев вредных для дыхания газов.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ  4.1. Общие требования  4.1.0.1. Производственное оборудование для технологических процессов нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям настоящих Правил, Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.1.19, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064 и др., устанавливающих требования к отдельным видам оборудования.  4.1.0.2. Электрооборудование в цехах нанесения металлопокрытий должно соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  4.1.0.3. На складах кислот, в цехах и на участках для приготовления, очистки и нейтрализации растворов, нанесения металлопокрытий, в насосной следует использовать электродвигатели, защищенные стойкой изоляцией от вредного воздействия химикатов и влажности.  4.1.0.4. Заземление или зануление должно выполняться и эксплуатироваться в соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.  4.1.0.5. Токоведущие части электроустановок низкого напряжения должны быть закрыты или ограждены.  4.1.0.6. Пусковые устройства электрооборудования должны быть мгновенного действия.  4.1.0.7. Ручки, рукоятки, маховики пусковых устройств электрооборудования должны быть из изолирующих материалов.  4.1.0.8. Наружная электропроводка производственного оборудования должна быть защищена от механических повреждений и химического воздействия.  4.1.0.9. В производственных помещениях нанесения металлопокрытий, а также в помещениях для хранения и розлива кислот силовые электромагистрали необходимо прокладывать сверху. В исключительных случаях при прокладке магистралей по полу их следует заключать в герметические трубы.  4.1.0.10. Для предупреждения работников о возможности поражения электрическим током на участках нанесения металлопокрытий должны быть вывешены предупредительные надписи, плакаты и знаки, а на полу уложены деревянные решетки, покрытые резиновыми ковриками.  4.1.0.11. Допустимые уровни напряженности электростатических полей на производственном оборудовании должны соответствовать Санитарно-гигиеническим нормам допустимой напряженности электростатического поля.  4.1.0.12. Устройство и эксплуатация грузоподъемных механизмов должны соответствовать требованиям Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.  4.1.0.13. Производственное оборудование и оградительные устройства в цехах и на участках нанесения металлопокрытий должны окрашиваться согласно Указаниям по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных организаций и ГОСТ 12.4.026.  4.1.0.14. Производственное оборудование и коммуникации, работающие в условиях интенсивной коррозии, должны подвергаться контролю величины износа стенок. Периодичность контроля должна устанавливаться в соответствии с графиком, утвержденным в организации.  4.1.0.15. Для защиты от шума галтовочные барабаны должны быть оборудованы звукоизолирующими и шумопоглощающими материалами. Шумовые характеристики не должны превышать величин, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГН 2.2.4/2.18.562-96. Вход в помещение с уровнем шума > 80 дБА должен быть обозначен знаком «Работать с применением средств защиты органов слуха».  4.1.0.16. Температура поверхностей производственного оборудования и оградительных устройств не должна превышать указанную в их технических паспортах и соответствующих санитарных правилах.  4.1.0.17. Интенсивность теплового облучения на рабочих местах не должна превышать нормативы, установленные ГОСТ 12.1.005.  4.1.0.18. Механизмы управления и обслуживания ванн следует располагать так, чтобы работники не подвергались воздействию высокой температуры и вредных газов.  4.1.0.19. Пуск в эксплуатацию производственного оборудования должен проводиться после составления акта приемки, подписанного представителем администрации организации.  4.1.0.20. Расположение и конструкция пусковых механизмов производственного оборудования должны исключать возможность их случайного переключения. Для этого пусковые механизмы должны быть снабжены фиксаторами и четкими надписями об их назначении. Для аварийного выключения производственного оборудования пусковые механизмы должны быть расположены в местах, доступных с любого рабочего места. У рабочих мест должны быть вывешены инструкции о порядке пользования аварийными пусковыми приспособлениями.  4.1.0.21. Части механизмов, совершающие вращательное и возвратно-поступательное движения, представляющие опасность для работников, должны быть надежно ограждены.  4.1.0.22. Баки, сборники и мерники для растворения кислот, щелочей, солей и нейтрализации растворов должны быть снабжены крышками, вытяжной вентиляцией, измерителями уровня и переливными устройствами.  4.1.0.23. Насосы для перекачки кислот, щелочей и других агрессивных жидкостей должны автоматически отключаться после наполнения емкости.  4.1.0.24. Смотровые стекла производственного оборудования и приборов должны быть химически стойкими и защищены металлическими решетками.  4.1.0.25. Пульт управления конвейером должен располагаться в месте, удобном для наблюдения за работой всей транспортной линии. Остановка конвейера должна быть предусмотрена на каждом рабочем участке линии.  4.1.0.26. Для переходов через конвейеры должны быть установлены переходные площадки со сплошными настилами и двухсторонними перилами высотой ≥ 1 м. На линиях непрерывного травления и оксидирования переходные мостики должны сооружаться через каждые 20 - 25 м.  4.1.0.27. Линии непрерывного травления и оксидирования ленточного материала должны быть оборудованы сигнализирующими устройствами, указывающими на отклонение ленты от нормального положения в растворе, и приспособлениями, регулирующими ее натяжение.  4.1.0.28. Все движущиеся части производственного оборудования, расположенные на высоте < 3 м от пола, должны быть ограждены защитными устройствами в соответствии с ГОСТ 12.2.062. Защитные устройства должны проверяться работниками перед каждой сменой, о чем должна быть сделана запись в журнале приема и сдачи смен.  4.1.0.29. При обслуживании производственного оборудования, приборов, арматуры и механизмов, расположенных на высоте 1,8 м от пола, необходимо оборудовать специальные площадки.  4.1.0.30. Перед очисткой, смазкой и ремонтом производственного оборудования, механизмов транспортных средств необходимо отключать электропитание двигателей.  4.1.0.31. Перед ремонтом трубопроводов необходимо отключить энергоносители (пар, воздух, воду) и полностью снять давление. Горячий конденсат, кислоту, электролит следует спустить из ремонтируемой системы, а остатки кислоты обезвредить.  4.1.0.32. Устройство, эксплуатация и ремонт трубопроводов должны производиться в соответствии с требованиями Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов (ПБ 03-108-95).  4.1.0.33. При ремонте электролитических ванн необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком и очками.  4.1.0.34. Очищать производственное оборудование перед ремонтом необходимо влажным способом. Счищаемые наслоения следует обезвреживать.  4.1.0.35. Все инструменты и приспособления, использовавшиеся при разборке, чистке и ремонте производственного оборудования, по окончании работ должны быть обезврежены и промыты.  4.1.0.36. Работники перед допуском к ремонтным работам должны быть проинструктированы о безопасных приемах работы.  4.2. Оборудование для механической очистки деталей  4.2.0.1. Камеры для очистки металлическим песком и дробью должны быть герметичны, иметь дистанционное управление, полностью обеспечивать локализацию отходов и вредных выделений через вентиляционные устройства.  4.2.0.2. Внутреннюю стенку камеры против сопла (или все стенки камеры) перед очисткой металлическим песком и дробью необходимо экранировать резиновой шторой.  4.2.0.3. Камеры для гидроочистки и гидропескоочистки должны быть водонепроницаемы и оборудованы специальными приспособлениями для перемещения деталей. Управление такими приспособлениями должно осуществляться с внешней стороны камеры. Для наблюдения за процессом очистки в камере должны устраиваться специальные окна со стеклами необходимой прочности.  4.2.0.4. Конструкция очистных камер должна исключать нахождение работника в самой камере, для чего очистные камеры должны быть оборудованы поворотно-кантовательными столами и манипуляторами.  4.2.0.5. Установки для очистки должны быть оборудованы сигнализацией, срабатывающей при открывании дверей.  4.2.0.6. Установки для гидропескоструйной очистки должны быть оборудованы блокировочными устройствами для отключения приводов насосов высокого давления при открывании дверей камер.  4.2.0.7. Установки для гидропескоструйной очистки в течение всего времени работы должны быть оборудованы устройствами для подогрева рабочей смеси до 25 - 30 °С.  4.2.0.8. Насосное оборудование должно быть размещено в отдельном помещении и снабжено соответствующей сигнализацией.  4.2.0.9. В конструкции дробеметных и дробеструйных установок должны быть предусмотрены:  - оградительные устройства, шторы и уплотнения, предотвращающие вылет дроби и пыли из рабочего пространства камеры;  - блокировочные устройства, исключающие работу установок и подачу к ним дроби при открытых дверях и шторах;  - системы крепления лопаток установок, позволяющие производить их быструю и легкую замену;  - пылеулавливатели (циклоны, фильтры);  - сепараторы для регенерации абразива и механизмы для его перемещения;  - подвижные противоударные шторки, закрывающие стекло во время работы;  - устройства для фиксации тележек с деталями внутри камер.  4.2.0.10. Исполнение электродвигателей дробе- и гидропескоструйных установок должно быть закрытым, магнитных пускателей электродвигателей - защищенным. Каркасы установок и кожухи электродвигателей должны быть заземлены в соответствии с действующими Правилами устройства электроустановок.  4.2.0.11. Если в конструкции дробеструйной установки предусмотрена возможность работы внутри камеры ручным дробеструйным соплом, в комплект оборудования должен входить специальный скафандр с принудительной подачей очищенного воздуха, а камера должна быть оборудована блокировочным устройством, исключающим возможность работы дробеструйного аппарата при работе ручным соплом.  4.2.0.12. Оборудование для механической очистки деталей должно быть снабжено средствами защиты от статического электричества.  4.2.0.13. В конструкции установки для галтовки изделий должна быть предусмотрена блокировка, исключающая пуск галтовочного барабана во время его загрузки изделиями и абразивным материалом.  4.3. Станки для абразивной обработки  4.3.0.1. Станки для очистки поверхностей деталей методом шлифования, полирования и крацевания должны отвечать требованиям Правил по охране труда при холодной обработке металлов.  4.3.0.2. Станки для обработки магниевых сплавов должны иметь исправные защитные ограждения и быть оборудованы местным освещением с напряжением ≤ 42 В.  4.3.0.3. Стационарные станки и переносные машинки для обработки абразивным инструментом должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009 и ГОСТ 12.3.028.  4.3.0.4. Обработка магниевых сплавов на наждачных шлифовальных станках должна исключать возможность искрообразования. Шлифовальные станки не должны иметь приводных ремней с заклепками. Конструкция ременной текстропной и других передач должна исключать возможность образования искры. Подручники и кожухи шлифовальных станков, обрабатывающих магниевые сплавы, должны быть из цветного металла.  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий  4.4.0.1. Ванны для химической и электрохимической обработки металла должны быть оборудованы бортовыми отсосами. Местная вытяжная вентиляция на ваннах, работающих с повышенной температурой, должна включаться с началом подогрева ванн, а выключаться после полного охлаждения.  4.4.0.2. Ванны, в которых находятся вещества 1-го, 2-го классов опасности, а также растворы, при работе сопровождаемые образованием тумана с высокой концентрацией паров кислот и щелочей, должны быть оборудованы крышками и заливочными приспособлениями. Подогрев растворов необходимо регулировать автоматически.  4.4.0.3. Внутренние поверхности ванн для агрессивных веществ, а также трубопроводы к ним следует изготавливать из коррозионно-стойких материалов.  4.4.0.4. Ванны с растворами, при нагревании которых до высокой температуры происходят вредные выделения, а также ванны с длительными операциями технологического процесса, кроме бортовых отсосов, должны иметь крышки, закрываемые во время работы.  4.4.0.5. Не допускается устанавливать электрораспределительные щитки над ваннами с подогревом, анодирования в серной кислоте и цианистыми.  4.4.0.6. Не допускается какой-либо ремонт заполненной ванны с электроподогревом, не отключенной от электросети. При ремонте ванны на пусковых приборах должны быть вывешены плакаты с надписью «Не включать - работают люди!».  4.4.0.7. Приборы, устанавливаемые вблизи ванн, должны быть защищены от попадания в них электролита, влияния магнитных полей, температуры, химического воздействия среды и механических повреждений.  4.4.0.8. Все ванны для химической обработки изделий из магниевых сплавов должны иметь бортовые отсосы.  4.4.0.9. Ванны с растворами фтористо-водородной кислоты или ее солей должны, кроме бортовых отсосов, иметь крышки.  4.4.0.10. Производственное оборудование и приспособления для работы с кислотами и щелочами должны быть коррозионно-стойкими с повышенной надежностью в эксплуатации.  4.4.0.11. Закрытые сосуды для кислот и щелочей должны быть снабжены лазами или люками для осмотра и чистки.  4.4.0.12. Регулирование режимов тока, концентрации водородных ионов, температуры нагрева ванн и сушки деталей необходимо с использованием преимущественно специальных автоматических устройств.  4.4.0.13. Травильный раствор в установке большой емкости следует подогревать в кислотоупорных теплообменниках, а перемешивать механическими мешалками.  4.4.0.14. Для постоянной и периодической фильтрации растворов должны применяться передвижные фильтр-прессы или ванны с фильтр-прессами.  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий  4.5.0.1. Конструкции электрических печей должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, ГОСТ 12.2.007.0 и ГОСТ Р 500014.1.  4.5.0.2. На щитах управления электрическими печами должна быть световая сигнализация о подаче напряжения на нагревательные элементы и о работе блокировочных устройств.  4.5.0.3. Электрические печи с ручной загрузкой и выгрузкой должны быть оборудованы блокировочными устройствами для автоматического снятия напряжения с нагревательных элементов при открывании дверей печи.  4.5.0.4. Все токоведущие части электрических печей должны быть изолированы и ограждены.  4.5.0.5. Электрические печи должны иметь автоматическую регулировку температуры. При превышении температуры должны включаться световые и звуковые сигналы.  5. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ, ЗАГОТОВКАМ И ПОЛУФАБРИКАТАМ  5.0.0.1. Химические вещества и материалы, используемые при нанесении металлопокрытий, должны соответствовать требованиям соответствующих стандартов, техническим условиям и иметь паспорт или сертификат.  5.0.0.2. Применяемые в процессах очистки органические растворители должны иметь сертификат пожарной безопасности.  5.0.0.3. Все поступающие в организации вредные вещества должны быть снабжены этикетками со сведениями о факторах риска для организма человека, мерах предосторожности при работе с ними, квалификации вещества (по степени воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.007 и ГОСТ 12.01.005, по характеру воздействия на организм работника в соответствии с требованиями ГОСТ 12.0.003, по потенциальной опасности, связанной с возникновением пожара, усилением пожара в соответствии с ГОСТ 12.1.004).  5.0.0.4. При применении вредных веществ (материалов) в технологических процессах нанесения металлопокрытий работодатель должен получать от изготовителя паспорт безопасности вещества (материала), в котором должны быть указаны:  - идентификация химического вещества;  - состав, компоненты;  - идентификация опасности в соответствии с ГОСТ 12.1.007;  - меры по оказанию первой помощи;  - противопожарные меры;  - меры, принимаемые в случае аварийной утечки;  - правила обращения с химикатами и их хранения;  - контроль за воздействием, индивидуальная защита;  - физические и химические свойства;  - токсикологическое воздействие на организм работника.  5.0.0.5. Использование новых вредных материалов при нанесении металлопокрытий допускается только после получения разрешения от органов санэпидемиологического надзора.  6. ТРЕБОВАНИЯ К РАЗМЕЩЕНИЮ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ  6.0.0.1. Производственное оборудование должно размещаться в соответствии с требованиями норм технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий, санитарных и строительных норм и правил.  6.0.0.2. Размещение производственного оборудования должно обеспечивать безопасное и удобное его обслуживание, а также безопасность эвакуации работников при аварийных ситуациях.  6.0.0.3. Расположение производственного оборудования должно обеспечивать последовательность операций технологического процесса, а также максимальное сокращение возвратных и перекрещивающихся грузопотоков.  6.0.0.4. Травильные ванны для нанесения металлопокрытий следует устанавливать в ряд с минимальными (150 - 200 мм) расстояниями между ними. Во избежание попадания на пол растворов при переносе деталей промежутки между ваннами следует закрывать козырьками.  6.0.0.5. Кислые ванны, которые по ходу технологического процесса необходимо располагать вблизи цианистых ванн, должны находиться от последних на расстоянии не менее 3 - 4 м при условии, если между ними есть ванны с водой, содовым или щелочным раствором.  6.0.0.6. Организация рабочих мест должна отвечать требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.032, ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.062. Рабочие места должны находиться вне линии движения грузов, переносимых грузоподъемными средствами.  6.0.0.7. Около больших ванн высотой 1,5 - 1,8 м, установленных на полу без заглубления, должны быть площадки для обслуживания. Высота борта ванн от пола или подмостков должна быть 0,9 - 1 м.  6.0.0.8. У рабочих мест должны быть предусмотрены площадки для складирования деталей. Не допускается укладка деталей в проходах.  6.0.0.9. Нa рабочих местах должны быть стеллажи, шкафы и т.п. для размещения оснастки, приспособлений и инструмента.  6.0.0.10. Контрольно-измерительная аппаратура и приборы контроля должны быть расположены в легкодоступном месте и отвечать общим требованиям эргономики к размещению органов управления, установленным ГОСТ 22269. Поверхности органов управления, задействуемых в аварийных ситуациях, должны быть окрашены в красный цвет.  6.0.0.11. Распределительные щитки с рубильниками, вольтметрами и амперметрами, автоматические регулирующие приборы, а также термометры или терморегуляторы ванн должны быть хорошо видны с рабочего места. Доступ к ним должен быть свободным.  6.0.0.12. Площадь помещений, занятая производственным оборудованием, не должна превышать 25 % общей площади цеха нанесения металлопокрытий.  6.0.0.13. Расстояние между единицами производственного оборудования, а также между производственным оборудованием и зданием должно соответствовать действующим нормам технологического проектирования цехов нанесения металлопокрытий. Ширина проездов для транспорта должна устанавливаться в зависимости от габаритов обрабатываемых деталей и транспортирующих средств. Ширина основных проходов и мест постоянного пребывания работников должна соответствовать габаритам обрабатываемых деталей (но ≥ 1,5 м - около ванн с подогревом и ≥ 1 м - около холодных ванн).  7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ, ЗАГОТОВОК, ПОЛУФАБРИКАТОВ, ГОТОВЫХ ИЗДЕЛИЙ И ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  7.1. Общие требования  7.1.0.1. Материалы, заготовки и полуфабрикаты, применяемые в технологических процессах нанесения металлопокрытий, должны храниться в специальных помещениях или на специальных площадках.  7.1.0.2. При хранении и транспортировании химических веществ должны выполняться требования Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.1.0.3. Химические вещества и материалы должны храниться в специальной таре на складах, с учетом требований по их совместному хранению. На таре должна быть бирка или этикетка, на которой указываются: организация-изготовитель, наименование вещества, гарантийный срок хранения, надпись или символ, характеризующие опасность продукта, и другие данные. Каждая партия веществ и материалов должна иметь документ (сертификат) качества.  7.1.0.4. Порядок и условия хранения и выдачи каждого химического вещества должны быть установлены инструкциями, утвержденными работодателем.  7.1.0.5. Условия хранения кислот и щелочей необходимо выбирать в зависимости от их физико-химических свойств и классификации опасности веществ, установленных ГОСТ 12.1.007.  7.2. Хранение кислот  7.2.0.1. Кислоты в цехе необходимо хранить в специальном помещении с кислотоупорными полами и стенами в закрытых кислотостойких резервуарах или в таре организации-поставщика. Не допускается хранить кислоты в подвальных помещениях. В помещении, где хранятся кислоты, необходимо постоянно следить за исправным состоянием емкостей и трубопроводов, своевременным ремонтом и заменой арматуры, качеством уплотнения фланцев. Запас кислот в цеховых кладовых не должен превышать двухсуточной потребности цеха.  7.2.0.2. При входе в помещение, где хранятся кислоты, должен быть устроен пандус или порог, предотвращающий растекание жидкости в случае аварии.  7.2.0.3. Кислоты должны храниться в следующей таре:  - азотная кислота всех концентраций - в алюминиевых бочках и цистернах;  - азотная кислота средней агрессивности - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали Х18Н9Т и других марок;  - серная кислота всех концентраций - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ;  - серная кислота низких концентраций (< 20 %) - в бочках и цистернах из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ;  - соляная кислота - в стальных гуммированных бочках и цистернах;  - плавиковая (фтористо-водородная) кислота - в эбонитовых бидонах емкостью 20 л и в полиэтиленовых баллонах емкостью до 50 л.  Азотная и серная кислота в количестве до 40 л могут храниться в стеклянных бутылях.  7.2.0.4. Внутренняя поверхность тары для хранения и транспортирования агрессивных жидкостей, способных вступать в химические соединения с материалами, из которых сделана тара, должна быть гуммирована или футерована материалами, устойчивыми к воздействию агрессивных жидкостей.  7.2.0.5. Не допускается хранение кислот в помещении, где хранятся или применяются цианистые соединения.  7.2.0.6. На складах хранения и в местах применения кислот должны быть:  - резервные емкости для аварийного слива кислот;  - кислотостойкие насосы;  - передвижные фильтры и резиновый шланг со специальным наконечником, создающим напор воды для смывания кислоты;  - растворы извести или соды для нейтрализации пролитых кислот;  - средства индивидуальной защиты и первой помощи (очки, противокислотный костюм с капюшоном, резиновые сапоги, фартук, перчатки, респиратор, противогаз и аптечка):  7.2.0.7. Емкости для транспортирования кислот должны быть окрашены кислотостойкой краской, на них должны быть нанесены наименование соответствующей кислоты и надпись «Опасно - кислота!», выполненные устойчивой краской.  7.2.0.8. Бутыли с кислотами, поставленные в плетёные корзины с прочными ручками или в деревянные обрешетки, должны устанавливаться в местах хранения группами (одного наименования) в два - четыре ряда, но не более 100 бутылей в каждой группе. Ширина проходов между рядами бутылей должна быть ≥ 1 м. Пространство между бутылью и корзиной должно быть заполнено прокладочными материалами, пропитанными раствором хлорида кальция, во избежание воспламенения. Бутыли с кислотой должны быть защищены от воздействия на них солнечных лучей.  7.2.0.9. Не допускается попадание в емкости для кислот бензина, керосина, масла и спирта.  7.2.0.10. Во избежание пожара, взрыва или выделения ядовитых газов не допускается хранение кислот совместно с другими химическими веществами и материалами.  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ  7.3.0.1. Химические вещества в цехе необходимо хранить в специально оборудованном помещении раздельно в зависимости от их способности к химическому взаимодействию. О порядке и условиях хранения каждого химического вещества в цехе должны быть разработаны соответствующие инструкции, утверждаемые в установленном порядке.  7.3.0.2. Кладовые для хранения химических веществ должны быть оборудованы стеллажами и шкафами, снабжены средствами пожаротушения, перечень которых согласовывается с органами пожарного надзора организации, а также иметь средства индивидуальной защиты, необходимые для безопасного обращения с химическими веществами.  7.3.0.3. Каждое химическое вещество должно храниться на определенном месте; на таре для хранения химических веществ должны быть надпись, этикетка и бирка с точным наименованием химического вещества, указанием соответствующего стандарта и даты получения. Долго хранящиеся химические вещества необходимо периодически направлять на анализ в химическую лабораторию.  7.3.0.4. Твердый едкий натр должен храниться в железных барабанах; жидкий едкий натр - в железных банках, бочках и баках. Сосуды с едким натром (кали) должны иметь надпись «Опасно - едкий натр (едкое кали)!».  7.3.0.5. Трихлорэтилен должен храниться в хорошо вентилируемом помещении в герметичной железной оцинкованной, железной бакелитовой или стеклянной таре.  7.3.0.6. Органические растворители, применяемые для очистки изделий, должны храниться в отдельном помещении с соблюдением требований пожарной безопасности предусмотренных ГОСТ 12.1.004, и требований Правил пожарной безопасности в РФ.  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности  7.4.0.1. При хранении цианидов необходимо выполнять требования Правил по охране труда при использовании химических веществ.  7.4.0.2. Склад для хранения цианидов следует размещать в отдельном, пожаробезопасном, отапливаемом и постоянно закрытом помещении, доступ в который разрешается только специальному обслуживающему персоналу. В отдельной (смежной) комнате следует оборудовать санпропусник, в котором должны быть установлены умывальник с горячей и холодной водой, шкафы для хранения специальной одежды и других средств индивидуальной защиты.  7.4.0.3. Складское помещение для хранения цианидов должно быть сухим, изолированным от общего склада и оборудованным вытяжной аварийной вентиляцией с пусковым устройством, размещенным снаружи. Прежде чем войти в это помещение, необходимо на 5 - 10 мин включить вентиляцию.  7.4.0.4. Склады для хранения цианидов должны быть оборудованы автоматическим индикаторным устройством. При наличии в воздухе цианида водорода помещение склада следует проветривать до тех пор, пока повторные пробы не будут показывать его отсутствие. В аварийных случаях вход работников в помещение склада допускается в противогазах марки «БКФ» или «В» с аэрозольным фильтром. Тара для хранения цианидов (металлические банки или барабаны с надписью «Яд!») должна быть герметично закупорена. При доставке цианидов на склад должно исключаться их высыпание из тары. Вскрывать тару с цианидом следует только в помещении для расфасовки.  7.4.0.5. В помещении для расфасовки и растворения цианидов должны быть ванны с бортовыми отсосами, вытяжной шкаф, инструменты и приспособления для расфасовки и растворения, а также закрывающаяся тара для доставки растворов в цехи.  7.4.0.6. На складе или в цеховой кладовой должны быть стеклянный или керамический сосуд с 10 %-ным раствором железного купороса и водопроводный кран для нейтрализации попавших на пол ядов.  7.4.0.7. На складе для хранения цианидов не допускается хранение других химических материалов. Допускается хранение веществ только одного класса опасности.  7.4.0.8. Хранение цианидов в цехе допускается, когда в процессе работы необходима многократная корректировка ванн. Хранить цианиды в цехе допускается только в специально оборудованной комнате в вытяжных шкафах в количестве, не превышающем потребности одной смены. Дверцы шкафа следует запирать на замок и пломбировать.  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы  7.5.0.1. Транспортирование исходных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, передвижение транспортных средств должны осуществляться в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда при использовании химических веществ, эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт), Правил перевозки опасных грузов автомобильным транспортом.  7.5.0.2. При транспортировании химических веществ должны обеспечиваться безопасные условия труда в соответствии с требованиями ГОСТ 19433.  7.5.0.3. Тара для транспортирования деталей и заготовок, а также ее эксплуатация должны соответствовать требованиям ГОСТ 14861, ГОСТ 19822 и ГОСТ 12.3.010. На таре должны быть надписи об ее назначении, массе и грузоподъемности.  7.5.0.4. Транспортирование легковоспламеняющихся и горючих жидкостей должно осуществляться централизованно по трубопроводам. При сменной потребности в этих жидкостях до 200 кг каждого наименования допускается их подача к рабочему месту в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.5. Транспортирование и слив кислот и жидких щелочей должны проводиться в соответствии с нарядом на проведение работ повышенной опасности.  7.5.0.6. Вредные вещества должны транспортироваться в таре на специальных тележках.  7.5.0.7. Бутыли с кислотами и жидкими щелочами на специальных тележках, должны транспортировать два работника со скоростью ≤ 5 км/ч.  7.5.0.8. При переливании кислот и щелочей должны применяться специальные приспособления из кислотостойких материалов (сифоны и др.). При пользовании сифонами для переливания кислот, щелочей и рабочих растворов их заполняют, засасывая жидкость путем создания вакуума или при помощи сжатого газа. Засасывать воздух ртом не допускается.  7.5.0.9. При опорожнении бутылей не допускается оставлять в них кислоту.  7.5.0.10. Сливать кислоты из бочек и цистерн следует, создавая разрежение, или специальными кислотостойкими насосами. Все трубопроводы должны быть из винипласта или равноценного материала.  7.5.0.11. При большом потреблении кислот опасные и трудоемкие работы по их сливу должны быть механизированы путем устройства трубопроводов из кислотостойких материалов и установки в отдельных помещениях специальных насосов для перекачки кислот. Насосы для перекачки кислот должны иметь дистанционное включение. Двери насосной должны быть закрыты. При расходе менее 400 кг кислоты в смену допускается подача ее на участки нанесения металлопокрытий в плотно закрытой небьющейся таре.  7.5.0.12. Насосы, помпы, емкости, трубопроводы, арматура и другое производственное оборудование для перелива кислот должны периодически, не реже раза в квартал, а резиновые шланги - ежемесячно опрессовываться давлением в 1,5 раза большим рабочего, с последующим нанесением клейма о проведенном испытании.  7.5.0.13. Работники, транспортирующие химические вещества, обязаны пользоваться специальной одеждой и другими средствами индивидуальной защиты, выдаваемыми в соответствии с Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Сливные работы должны проводиться в противогазе, при этом работник должен находиться с наветренной стороны.  7.5.0.14. При сливе кислот из железнодорожной цистерны в стационарную емкость нагнетательный шланг от центробежного насоса должен быть спущен в верхнюю горловину емкости, а не присоединен к сливному патрубку во избежание гидравлического удара при включении насоса.  Недопустимо работать с концентрированными кислотами на открытом воздухе в дождь, метель и при сильном ветре.  7.5.0.15. Барабаны с каустической содой необходимо перевозить на специальных тележках.  7.5.0.16. Жидкий каустик следует переливать насосом осторожно, не брызгая, а желеобразный каустик - ковшом на длинной деревянной или металлической рукоятке.  7.5.0.17. Бутыли, резервуары и другую тару следует заполнять кислотой или другими химическими растворами не более чем на 0,9 их емкости.  7.5.0.18. Цианиды со склада в цех необходимо транспортировать в невскрытых барабанах или в запечатанных банках специально выделенными транспортными средствами в сопровождении получателя.  7.5.0.19. Вскрывать барабаны, заполненные твердым веществом, необходимо механизированным способом. При вскрытии их ручным способом необходимо применять специальный нож. Применение ударного инструмента недопустимо. Вскрывать барабаны с хромовым ангидридом следует медным или латунным инструментом.  7.5.0.20. Абразивные материалы должны транспортироваться в закрытой таре поставщика или в технологической таре.  7.5.0.21. Хранить собранные отходы, образовавшиеся при нанесении металлопокрытий, следует в специально отведенных для этого местах в цехе или на участке.  7.5.0.22. Отходы, содержащие вредные вещества 1-го, 2-го классов опасности, следует хранить в изолированных помещениях в емкостях, снабженных специальными устройствами, исключающими загрязнение почвы, подземных вод, атмосферного воздуха.  7.5.0.23. Удалять твердые отходы, сливать отработанные кислотные, щелочные, цианистые и другие растворы, обладающих токсичными свойствами, следует после их нейтрализации.  7.5.0.24. Титановые отходы следует собирать в закрытую металлическую тару согласно техническим инструкциям, учитывая, что пыль титана и его сплавов взрывоопасна, а температура воспламенения титановой пыли 400 °С.  7.5.0.25. Использованный обтирочный материал надо собирать в металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой. Утилизировать и уничтожать обтирочный материал следует в специально отведенных для этого местах, согласованных с органами пожарного надзора организации.  7.5.0.26. Используемые для транспортировки жидких веществ трубопроводы должны эксплуатироваться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05 и Правил устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.  7.5.0.27. Размещение и способы прокладки трубопроводов должны обеспечивать безопасность их эксплуатации, возможность наблюдения за их техническим состоянием.  7.5.0.28. Трубопроводы должны иметь опознавательную окраску, предупреждающие знаки и маркировочные щитки в соответствии с требованиями ГОСТ 14202.  7.5.0.29. В цехе должна быть вывешена схема трубопроводов с указанием запорной, регулирующей, предохранительной арматуры и КИП. Направление перемещения веществ должно быть указано стрелкой.  7.5.0.30. Погрузочно-разгрузочные работы и перемещение грузов следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009, ГОСТ 12.3.020 и Межотраслевых правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.  8. ТРЕБОВАНИЯ К ПЕРСОНАЛУ  8.0.0.1. К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет1, прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический медицинский осмотр согласно действующему законодательству.  1 Перечень тяжелых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе 18 лет, утвержденный постановлением Правительства РФ от 25.02.2000 № 163 // Собрание законодательства РФ. 2000. № 10. Ст. 1131.  8.0.0.2. Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004.  Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается работодателем.  Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание правил и инструкций по охране труда.  8.0.0.3. Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ  9.0.0.1. Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов работодатель своевременно обеспечивает их специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм в соответствии с Правилами обеспечения работников специальными одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты.  9.0.0.2. Применяемые средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011. Конкретные средства индивидуальной защиты следует выбирать в зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов.  9.0.0.3. Работодатель обеспечивает хранение, стирку, сушку, дезинфекцию, дегазацию, дезактивацию и ремонт выданных работникам специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты. Специальная одежда работающих с ядовитыми веществами и растворами перед стиркой должна обезвреживаться.  9.0.0.4. Работники, занятые приготовлением электролитов и растворов кислот и щелочей, а также на работах с их применением, используют специальные одежду, обувь, рукавицы, прорезиненный фартук, защитные очки. При работах с концентрированными кислотами, хромовыми и фтористо-водородными электролитами работники дополнительно пользуются противогазом или фильтрующим респиратором.  9.0.0.5. Работать с кашицей венской извести следует в резиновых перчатках, протирать детали сухой венской известью - в респираторе или противогазе.  9.0.0.6. Работы по очистке ванн должны проводиться в специальных одежде, обуви и противогазе.  9.0.0.7. Работы на штангах ванны с повышенным напряжением следует выполнять в резиновых перчатках и сапогах, в прорезиненном фартуке.  9.0.0.8. При работах с веществами и растворами, вызывающими раздражение кожи и слизистой оболочки носа, следует пользоваться профилактическими пастами или мазями.  9.0.0.9. Работающим на ваннах с электролитами, растворами, содержащими вещества 1-го, 2-го классов опасности, запрещается выходить в специальных одежде, обуви из рабочего помещения, хранить специальные одежду, обувь и другие средства индивидуальной защиты вместе с личной одеждой.  9.0.0.10. При работе металлизаторами следует применять очки со светофильтрами для защиты глаз от потока ультрафиолетовых лучей.  9.0.0.11. На участках нанесения металлопокрытий следует иметь запасные специальные одежду и обувь, выдаваемые в случае аварии.  9.0.0.12. Диэлектрические защитные средства следует систематически проверять в сроки, установленные в Межотраслевых правилах по охране труда (правилах безопасности) при эксплуатации электроустановок.  9.0.0.13. Работы на крацевальном станке должны выполняться в защитных очках.  9.0.0.14. Специальная одежда (костюмы или халаты) работников, занятых шлифованием и полированием изделий из магниевых сплавов, должна быть изготовлена из плотного материала - хлопчатобумажной ткани с огнестойкой пропиткой без карманов и быстро сниматься.  9.0.0.15. При шлифовании и полировании изделий из медных сплавов необходимо пользоваться респираторами.  9.0.0.16. Для снижения уровня шума на рабочих местах (ультразвуковая установка, песко-, дробеструйные и дробеметные установки) необходимо применять средства защиты органов слуха.  9.0.0.17. При очистке деталей в камерах открытого типа работник должен быть в защитном шлеме (скафандре) с принудительной подачей чистого воздуха из специальной установки. В специальной установке должны быть устройство для регулирования температуры воздуха, подаваемого в защитный шлем (скафандр), и фильтры очистки воздуха. Проверка исправности защитных шлемов (скафандров) и шлангов, подающих воздух, должна производиться ежедневно. Обнаруженные дефекты должны немедленно устраняться. Заменять защитные стекла в шлеме (скафандре) следует немедленно после их повреждения и перед каждой рабочей сменой, если стекла заматированы.  9.0.0.18. Работники должны быть обучены правилам пользования средствами индивидуальной защиты и способам проверки их исправности.  9.0.0.19. В цехе должны быть аптечки, укомплектованные необходимыми медикаментами и перевязочными материалами. Вблизи рабочих мест должны всегда находиться емкости с 3 %-ным раствором борной кислоты для нейтрализации щелочи и 3 %-ным раствором питьевой соды для нейтрализации кислоты.  9.0.0.20. Все работники должны уметь оказывать первую помощь пострадавшим при отравлении и ожогах кислотой, щелочью и другими химическими веществами, а также при поражениях электрическим током. Правила оказания первой помощи должны быть вывешены в цехе на видном месте.  10. РЕЖИМЫ ТРУДА И ОТДЫХА  Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации.  11. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ЗА НАРУШЕНИЕ ПРАВИЛ  11.0.0.1. Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель.  11.0.0.2. Лица, виновные в нарушении законодательства об охране труда, привлекаются к ответственности в установленном порядке.  ПРИЛОЖЕНИЯ  Приложение 1  Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах  КЗоТ РФ с последующими изменениями и дополнениями // Ведомости Верховного Совета РСФСР. 1071. № 50. Ст. 1007.  Правила по охране труда при холодной обработке металлов (ПОТ Р М-006-97). Утверждены постановлением Минтруда России от 27.10.1997 № 55.  Правила по охране труда при использовании химических веществ (ПОТ Р М-004-97). Утверждены постановлением Минтруда России or 17.09.1997 № 44.  Правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов (ПОТ Р М-007-98). Утверждены постановлением Минтруда России от 20.03.1998 № 16.  Правила по охране труда при эксплуатации промышленного транспорта (напольный безрельсовый колесный транспорт) (ПОТ Р М-008-99). Утверждены постановлением Минтруда России от 07.07.1999 № 18.  Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация проведения (ПОТ Р О-14000-005-98). Утверждены Минэкономики России от 19.02.1998.  Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом. Утверждены приказом Минтранса России от 08.08.1995 № 73.  ГОСТ 3.1120-83             ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности в технологической документации.  ГОСТ 12.0.003-74         ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация (И-1-78).  ГОСТ 12.0.004-90         ССБТ. Организация обучения безопасности. Общие положения.  ГОСТ 12.1.001-89         ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.1.003-83         ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (И-1-89).  ГОСТ 12.1.004-91         ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (И-1-95).  ГОСТ 12.1.005-88         ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.  ГОСТ 12.1.006-84         ССБТ. Электромагнитные поля радиочастот. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля (И-1-88).  ГОСТ 12.1.007-76         ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (И-1-81, И-2-90).  ГОСТ 12.1.010-76         ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (И-1-83).  ГОСТ 12.1.012-90         ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.  ГОСТ 12.1.019-79         ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты (И-1-86).  ГОСТ 12.1.029-80         ССБТ. Средства и методы защиты от шума. Классификация.  ГОСТ 12.1.030-81         ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление.  ГОСТ 12.1.038-82         ССБТ. Электробезопасность. Предельно допустимые уровни напряжений прикосновения и токов.  ГОСТ 12.1.044-89         ССБТ. Пожаровзрывобезопасность веществ и материалов. Номенклатура показателей и методы их определения.  ГОСТ 12.2.003-91         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.2.007.0-75      ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.009-80         ССБТ. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности (И-1-81, И-2-84, И-3-85, И-4-88, И-5-92).  ГОСТ 12.2.032-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.033-78         ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.049-80         ССБТ. Оборудование производственное. Общие эргономические требования.  ГОСТ 12.2.051-80         ССБТ. Оборудование технологическое ультразвуковое. Требования безопасности.  ГОСТ 12.2.061-81         ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам.  ГОСТ 12.2.062-81         ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (И-1-83).  ГОСТ 12.2.064-81         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.002-75         ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (И-1-80, И-2-91).  ГОСТ 12.3.006-75         ССБТ. Эксплуатация водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.009-76         ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (И-1-82).  ГОСТ 12.3.010-82         ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации.  ГОСТ 12.3.020-80         ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности.  ГОСТ 12.3.028-82         ССБТ. Процессы обработки абразивным и эльборовым инструментом. Требования безопасности (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.002-74         ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.009-83         ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание (И-1-84, И-2-92).  ГОСТ 12.4.010-75         ССБТ. Средства индивидуальной защиты работающих. Рукавицы специальные. Технические условия (И-1-77, И-2-81, И-3-83).  ГОСТ 12.4.011-89         ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.013-85         ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия.  ГОСТ 12.4.021-75         ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (И-1-88).  ГОСТ 12.4.023-84         ССБТ. Щитки защитные лицевые. Общие технические требования и методы контроля (И-1-87).  ГОСТ 12.4.026-76         ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности (И-1-80, И-2-86).  ГОСТ 12.4.040-78         ССБТ. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения (И-1-82).  ГОСТ 12.4.068-79         ССБТ. Средства дерматологические. Классификация. Общие требования (И-1-84).  ГОСТ 12.4.077-79         ССБТ. Ультразвук. Метод измерения звукового давления на рабочих местах.  ГОСТ 12.4.121-83         ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.122-83         ССБТ. Коробки фильтрующе-поглощающие для промышленных противогазов. Технические условия (И-1-88).  ГОСТ 12.4.124-83         ССБТ. Средства защиты от статического электричества. Общие технические требования.  ГОСТ 12.4.125-83         ССБТ. Средства коллективной защиты работающих от воздействия механических факторов. Классификация.  ГОСТ 2874-82                Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством (И-1-88, И-2-90).  ГОСТ 14192-77              Маркировка грузов (И-1-81, И-2-83, И-3-87, И-4-88, И-5-90, И-6-92).  ГОСТ 14202-69              Трубопроводы промышленных предприятий. Опознавательная окраска, предупреждающие знаки и маркировочные щитки.  ГОСТ 14861-91              Тара производственная. Типы.  ГОСТ 15597-82Е           Светильники для производственных зданий. Общие технические требования.  ГОСТ 19433-88              Грузы опасные. Классификация и маркировка (И-1-92).  ГОСТ 19822-88              Тара производственная. Технические условия.  ГОСТ Р 50587-93          Паспорт безопасности вещества (материала). Основные положения.  ГОСТ Р 50014.1-92       Безопасность электротермического оборудования. Часть 1. Общие требования.  ГОСТ 22269-76              Система «человек-машина». Рабочее место оператора. Взаимное расположение элементов рабочего места. Общие эргономические требования.  СН 181-70                        Указания по проектированию цветовой отделки интерьеров производственных зданий промышленных предприятий.  СНиП 21-01-97               Пожарная безопасность зданий и сооружений.  СНиП 23-05-95               Естественное и искусственное освещение.  СНиП 2.01.02-85            Противопожарные нормы (И-1-91).  СНиП 2.03.13-88            Полы.  СНиП 2.04.01-85            Внутренний водопровод и канализация зданий (И-1-95).  СНиП 2.04.02-84            Водоснабжение. Наружные сети и сооружения (И-1-85, И-2-86, И-3-87).  СНиП 2.04.03-85            Канализация. Наружные сети и сооружения (И-1-86).  СНиП 2.01.05-91            Отопление, вентиляция и кондиционирование (И-1-94).  СНиП 2.09.02-85            Производственные здания на промышленных предприятиях (И-1-91, И-2-93, И-3-94).  СНиП 2.09.04-87            Административные и бытовые здания (И-1-94, И-2-95).  СНиП 2.11.01-85            Складские здания (И-1-91).  СНиП 3.01.04-87            Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения (И-1-88).  СНиП 3.05.05-84            Технологическое оборудование и трубопроводы.  Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Утверждены Госэнергонадзором РФ, 1998 г.  Правила эксплуатации электроустановок потребителей (ПЭЭП). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 31.03.1992.  Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ). Утверждены Главгосэнергонадзором РФ 21.12.1984.  Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов (ПБ 10-14-92). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 30.12.1992, № 41.  Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (ПБ 03-75-94). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.07.1994, № 45 с последующими изменениями.  Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 10-115-96). Утверждены постановлением Госгортехнадзора России от 18.04.1995 № 20 с последующими изменениями.  О порядке проведения предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинский регламент допуска к профессии. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 14.03.1996 № 90.  Об утверждении временных перечней вредных, опасных веществ и производственных факторов, а также работ, при выполнении которых проводятся предварительные и периодические медицинские осмотры работников. Утверждены приказом Минздравмедпрома России от 05.10.1995, № 280/88.  Гигиенические критерии оценки и классификации условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса (Р 2.2.755-99). Утверждены Госкомсанэпиднадзором России от 01.09.1999.  Санитарно-гигиенические нормы допустимой напряженности электростатического поля. Утверждены приказом Минздрава СССР от 10.09.1977, № 1757.  Санитарные нормы и правила при работе на промышленных ультразвуковых установках. Утверждены приказом Минздрава СССР от 24.05.1977, № 1733.  Допустимые уровни вибрации на рабочих местах, в помещениях жилых и общественных зданий (ГН 2.2.4/2.1.566-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 30.11.1996.  Допустимые уровни шума на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки (ГН 2.2.4/2.1.8.562-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 31.10.1996.  Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений (СанПиН 2.2.4.548-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 01.10.1996.  Гигиенические требования на работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения (СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96). Утверждены постановлением Госкомсанэпиднадзора России от 18.10.1996.  Правила пожарной безопасности в РФ (ППБ-01-93). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 16 октября 1993 г. с последующими изменениями и дополнениями. Зарегистрированы Минюстом России 27.12.1993, № 445.  Нормы пожарной безопасности (НПБ 105-95). Утверждены Главным государственным инспектором РФ по пожарному надзору 31.10.1995, № 32.  Правила обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты. Утверждены постановлением Минтруда России от 18.12.1998, № 51.  Типовые нормы бесплатной выдачи работникам специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты работникам сквозных профессий и должностей всех отраслей экономики. Утверждены постановлением Минтруда России от 30.12.1997, № 69.  Типовые отраслевые нормы бесплатной выдачи специальных одежды, обуви и других средств индивидуальной защиты работникам машиностроительных и металлообрабатывающих производств. Утверждены постановлением Минтруда России от 16.12.1997, № 63.  Приложение 2  (справочное)  Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий  Операция или процесс  Повышенный уровень вибрации и шума  Опасный уровень напряжения в электрической цепи  Повышенная температура поверхности оборудования и материалов  Прочие  Взрывоопасность  Пожароопасность  Подготовка поверхности деталей перед нанесением металлопокрытий  Шлифование и полирование  +  +  +  Металлическая пыль пасты на основе оксида хрома  -  +  Гидропескоструйная обработка  +  +  +  Растворы нитрата натрия или хромпика  -  -  Дробеструйная обработка  +  +  -  Металлическая пыль  -  -  Подводное полирование  +  +  +  Горячий мыльный раствор: эмульсия гашеной извести; пары серной кислоты, калиевого хромпика  -  -  Галтовка  +  +  -  Брызги раствора кальцинированной соды, калиевого хромпика  -  -  Виброабразивная обработка  +  +  -  То же  -  -  Обезжиривание                    органическими растворителями  -  -  +  Пары органических растворителей  Пары каустической соды  +  +  щелочными растворителями  -  +  +  Пары щелочных растворов, брызги щелочей  _  _  электрохимическое  -  +  +  +  +  Активация  -  -  -  Пары серной и соляной кислот, брызги кислот  -  -  Травление:                    химическое  -  -  +  Пары серной, соляной и азотной кислот, оксид азота. Повышенный уровень ультразвука  -  -  катодное  -  +  +  Фторид водорода, пары соляной, серной и азотной кислот, оксид азота  +  -  анодное  -  +  +  Пары серной и фосфорной кислот, хромового ангидрида, брызги кислоты  +  -  Химическое полирование  -  -  +  Пары хромового ангидрида, серной, соляной и ортофосфорной кислот, оксид азота  -  -  Электрохимическое полирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, серной, ортофосфорной кислот, оксиды азота  -  -  Ультразвуковое удаление окисных пленок, загрязнений  -  +  -  Брызги щелочных растворов. Повышенный уровень ультразвуков Электромагнитное излучение  -  -  Приготовление растворов кислот и щелочей  Приготовление растворов кислот и щелочей  -  -  -  Пары кислот, фторид и хлорид водорода, растворы щелочей  -  -  Нанесение металлопокрытий.  Электрохимический способ  Цинкование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Пары кислот  +  -  цианистых  -  +  -  Синильная кислота, цианистые соединения  -  -  аммиакатных  -  +  -  Соединения цинка, аммиак  -  -  цинкатных  -  +  +  Соединение цинка  -  -  Кадмирование в электролитах:                    кислых  -  +  -  Кислота борофтористо-водородная  Пары щелочи и синильной кислоты  -  -  цианистых  -  +  -  Брызги щелочи и кислоты  -  -  Лужение в электролитах:                    кислых  -  +  -  Соединения олова, пары серной кислоты  -  -  щелочных  -  +  +  Пары щелочей, брызги щелочей  -  -  Свинцевание  -  +  -  Соединения свинца, пары борофтористо-водородной и кремнефтористо-водородной кислот  -  -  Меднение в электролитах:                    цианистых  -  +  -  Соединения меди, цианистые соединения, синильная кислота  -  -  нецианистых щелочных  -  +  -  Пары и брызги щелочи  -  -  нецианистых кислых  -  +  +  Пары серной, борофтористо-водородной, кремнефтористо-водородной кислот; брызги электролита  -  -  Никелирование  -  +  -  Брызги электролита  -  -  Хромирование  -  +  +  Пары хромового ангидрида, пары и брызги серной кислоты  -  -  Железнение  -  +  +  Пары соляной кислоты, аммиак  -  -  Серебрение в цианистых электролитах  -  +  -  Брызги солей серебра, цианистые соединения, пары синильной кислоты  -  -  Золочение в цианистых электролитах  -  +  +  Пары синильной кислоты  -  -  Палладирование  -  +  -  Аммиак  -  -  Родирование  -     -  То же  -  -  Индирование в цианистых электролитах  -  +  -  Цианистые соединения, синильная кислота  -  -  Нанесение сплава:                    олово- никель  -  +  +  Соединения олова  -  -  олово- висмут  -  +  -  Соединения олова, пары кислот  -  -  олово-свинец  -  +  -  Соединения олова, свинца, пары кислот  -  -  серебро-сурьма  -  +  -  Брызги солей серебра  -  -  медь-олово  -  +  +  Соединения олова, цианистые соединения, пары щелочи        Химический способ  Меднение  -  -  -  Пары кислот, аммиак, брызги электролита  -  -  Никелирование  -  -  +  Соединения никеля, пары аммиака, кислот  +  -  Серебрение  -  -  -  Аммиак, пары серной кислоты  -  -  Анодное окисление  +  +  +  Пары серной, щавелевой, фосфорной кислот, бихроматов, аммиак  -  -  Оксидирование черных металлов  -  +  +  Оксиды азота, пары щелочей и фосфорной кислоты, брызги щелочей, нитритные соли  -  +  Оксидирование алюминия и его сплавов  -  -  -  Пары хромовых соединений, щелочей или фторид водорода  -  -  Оксидирование магния и его сплавов  -  +  +  То же  -  +  Хроматирование  -  -  -  Пары кислот, оксиды азота, соединения хрома, брызги кислот  -  -  Фосфатирование черных металлов  -  -  +  Пары фосфорной кислоты, фторид водорода, соединение цинка  -  -  Фосфатирование цветных металлов  -  -  +  Фторид водорода, соединения цинка, соли азотной и азотистой кислоты  -  -  Физические способы  Горячий способ:                    лужение  -  +  +  Пары аммиака, оксиды олова; брызги расплава олова  -  +  сплавом олово- свинец  -  +  +  Пары и оксиды олова и свинца  -  +  цинкование  -  +  +  Пары оксидов цинка  -  +  Диффузионный способ:                    цинкового  +  +  +  Цинковая пыль  +  +  кремниевого  +  +  +  Кремниевая пыль  +  +  алюминиевого  +  +  +  Пыль алюминиевая и его оксидов  +  +  Металлизационный способ нанесения покрытий:                    цинкового  +  +  +  Повышенная запыленность металлической пылью  -  +  кадмиевого  +  +  +  То же  -  +  алюминиевого  +  +  +  »  -  +  свинцового  +  +  +  »  -  +  оловянного  +  +  +  »  -  +  никелевого  +  +  +  »  -  +  медного  +  +  +  »  -  +  Приложение 3  (справочное)  Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76)  Показатель  Нормы для класса опасности  1-го  2-го  3-го  4-го  ПДК вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3  < 0,1  0,1 - 1,0  1,1 - 10,0  > 10,0  Средняя смертельная доза: при введении в желудок, мг/кг  < 15  15 - 150  151 - 5000  > 5000  При нанесении на кожу, мг/кг  < 100  100 - 500  501 - 2500  > 2500  В воздухе, мг/м3  < 500  500 - 5000  5001 - 50000  > 50000  квио*  > 300  300 - 30  29 - 3  < 3  Зона острого действия  < 6,0  6,0 - 18,0  18,1 - 54  > 54,0  Зона хронического действия  > 10,0  10,0 - 5,0  4,9 - 2,5  < 2,5  * Коэффициент возможности ингаляционного отравления.  Приложение 4  (справочное)  Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95)  Категории производств  Характеристика образующихся в производстве веществ  А (взрывопожароопасная)  Горючие газы, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки ≤ 28 °С в таком количестве, способном образовывать взрывоопасные парогазовоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа.  Вещества и материалы, способные взрываться и гореть при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими в таком количестве, что расчетное избыточное давление взрыва в помещении > 5 кПа  Б (взрывопожароопасная)  Горючие пыли или волокна, легковоспламеняющиеся жидкости с температурой вспышки > 28 °С, горючие жидкости в таком количестве, что могут образовывать взрывоопасные пыле- и паровоздушные смеси, при воспламенении которых развивается расчетное избыточное давление взрыва в помещении, > 5 кПа  В1 - В4 (пожароопасные)  Горючие или трудногорючие жидкости, твердые горючие или трудногорючие вещества и материалы (в том числе пыли и волокна), вещества и материалы, способные при взаимодействии с водой, кислородом воздуха или одни с другими только гореть, при условии, что помещения, в которых они имеются в наличии или обращаются, не относятся к категориям А и Б  Г (пожароопасная)  Негорючие вещества и материалы в горячем, раскаленном или расплавленном состоянии, процесс обработки которых сопровождается выделением лучистой теплоты, искр и пламени; горючие газы, жидкости и твердые вещества, которые сжигаются или утилизируются в качестве топлива  Д  Негорючие вещества и материалы в холодном состоянии  Приложение 5  (справочное)  Тара для хранения химических веществ  Вещество  Тара для хранения  Азотная кислота концентрации:     любой  Алюминиевые бочки и цистерны  средней  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 12Х18Н9Т  Серная кислота концентрации:     любой  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МДТ  <20 %  Бочки и цистерны из коррозионно-стойкой стали 06ХН28МТ  Соляная кислота  Стальные гуммированные бочки и цистерны  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  Эбонитные 20-литровые бидоны  Полиэтиленовые (≤ 50-литровые) баллоны  Примечание. До 40 л азотной, серной кислоты можно хранить в стеклянной таре.  Приложение 6  (справочное)  Наиболее распространенные промышленные противогазы  Промышленные фильтрующие противогазы, укомплектованные коробками большого габарита, являются индивидуальными средствами защиты органов дыхания и зрения работников от воздействия вредных газов, паров, пыли, дыма и тумана.  Применение противогазов возможно только в атмосфере, содержащей ≥ 18 % объемной доли свободного кислорода и ≤ 0,5 % суммарной объемной доли вредных примесей.  Противогазы не допускается применять при неизвестном составе загрязняющих атмосферу веществ, а также при наличии в воздухе производственных помещений практически несорбирующихся веществ, например, метана, этана, бутана, этилена и др.  Данные о фильтрующих коробках по (марка коробки соответствует марке противогаза) приведены в таблице П.6.  Фильтрующие коробки противогазов (ГОСТ 12.4.122)  Марка коробки*  Техническая характеристика и опознавательная окраска  Перечень вредных веществ, от которых защищает коробка  А, А8  Без аэрозольного фильтра. Коричневая  Пары органических веществ:  бензина, керосина, ацетона, бензола, ксилола, сероуглерода, толуола, спиртов, эфиров, анилина, нитросоединений бензола и его гомологов, галоидоорганических соединений, тетраэтилсвинец  А  С аэрозольным фильтром. Коричневая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  В  В8  Без аэрозольного фильтра. Желтая  Кислые газы: сернистый ангидрид, цианид водорода, сероводород, хлорид водорода, оксиды азота, фосген  В  С аэрозольным фильтром. Желтая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  кд, КД8  Без аэрозольного фильтра. Серая  Аммиак и смесь сероводорода с аммиаком  кд  С аэрозольным фильтром. Серая с белой вертикальной полосой  То же, а также пыль, дым и туман  СО  Без аэрозольного фильтра. Белая  Монооксид углерода  м  Без аэрозольного фильтра. Красная  Кислые газы, а также арсенид и фосфорид водорода, монооксид углерода, аммиак и смесь сероводорода с аммиаком (но с меньшим временем защитного действия, чем противогазные коробки с фильтрами марок В, Е, КД, СО соответственно)  БКФ  С аэрозольным фильтром. Зеленая с белой вертикальной полосой  Кислые газы и пары органических веществ (с меньшим временем защитного действия, чем у коробок с фильтрами марок В и А соответственно), а также арсенид, фосфорид и цианид водорода в присутствии пыли, дыма и тумана  * Соответствует марке противогаза.  При выборе марки противогаза необходимо руководствоваться следующими рекомендациями:  1. Запрещается применение фильтрующих противогазов в условиях возможного недостатка свободного кислорода в воздухе (например, в емкостях, цистернах, колодцах и других изолированных помещениях такого типа).  2. Фильтрующие противогазы марки А нельзя применять для защиты от низкокипящих, плохосорбирующих органических веществ (метана, этилена, ацетилена и т.п.).  3. Не рекомендуется применять фильтрующий противогаз для защиты органов дыхания работников от газов и паров неизвестного состава.  4. Для защиты органов дыхания от смеси кислых газов и паров органических веществ следует применять противогазы марок В, БКФ.  5. Для защиты работников от смеси аммиака, сероводорода и паров органических веществ следует использовать противогаз марки КД.  6. Промышленный противогаз марки М используется для защиты органов дыхания работников от следующих веществ: оксида углерода в присутствии небольшого количества кислых газов, арсенида и фосфида водорода, аммиака и смеси сероводорода с аммиаком. При наличии в воздухе производственных помещений оксида углерода и органических веществ использование коробок марки М допускается при суммарном содержании вредных веществ (кислых газов, паров сероводорода и органических веществ) ≤ 50 ПДК.  Приложение 7  (справочное)  Условия хранения кислот и щелочей  Название (синоним)  Условия хранения  Азотная (нитратная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей, в прохладном, защищенном от света месте  Бромисто-водородная кислота  На складе кислот в сухом темном прохладном месте  Йодисто-водородная кислота  На складе кислот  Йодатная (йодноватая) кислота  На складе сухих реактивов, в защищенном от света месте  Серная (сульфатная) кислота  На складе кислот в отделении для окислителей  Соляная (хлористоводородная) кислота  На складе кислот отдельно от окислителей (особенно от азотной кислоты)  Ортофосфорная (ортофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Ортофосфористая (ортофосфитная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Метафосфорная (метафосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Пирофосфорная (пирофосфатная) кислота  На складе кислот в сухом отапливаемом помещении  Плавиковая (фтористоводородная) кислота  В сухом месте склада кислот (70 %-ную кислоту хранить при температуре не выше 25 °С)  Акриловая (пропеновая, этиленкарбоновая) кислота  В прохладном месте склада  Муравьиная (метановая) кислота  В отапливаемом помещении склада легковоспламеняющихся веществ  Монохлоруксусная кислота  На складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ  Трихлоруксусная кислота  Хранить: твердую - на складе сухих реактивов в отсеке легковоспламеняющихся веществ в сухом темном прохладном месте; жидкую - на складе горючих жидкостей  Пропионовая (пропановая, метилуксусная) кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Олеиновая кислота  Хранить на складе горючих жидкостей  Уксусная (метанкарбоновая, этановая) кислота  Хранить в отапливаемом отсеке склада легковоспламеняющихся веществ  Трифторуксусная кислота  Хранить на складе горючих жидкостей в темном месте отапливаемого отсека  Щавелевая кислота  Хранить на складе сухих реактивов  Едкий натр (гидроксид натрия, каустик)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Едкое кали (гидроксид калия)  Хранить на складе сухих реактивов в плотно укупоренной, защищенной от воздуха и влаги таре  Приложение 8  (справочное)  Опознавательная окраска трубопроводов  Транспортируемое вещество  Опознавательная окраска (цвет)  Группа  Название  1-я  Вода  Зеленый  2-я  Пар  Красный  3-я  Воздух  Синий  4-я  Газы горючие  Желтый  5-я  Газы негорючие  Желтый  6-я  Кислоты  Оранжевый  7-я  Щелочи  Фиолетовый  8-я  Жидкости горючие  Коричневый  9-я  Жидкости негорючие  Коричневый  0-я  Прочие вещества  Серый  Приложение 9  (справочное)  Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи)  Медицинское средство  Кол-во  Применение  Настойка йода  1 флакон  Для смазывания тканей вокруг ран, свежих ссадин, царапин на коже и т.п.  Нашатырный спирт  1 флакон  При обморочном состоянии. Смочить ватку 1 - 2 каплями раствора и дать понюхать  Борная кислота  1 упаковка  При ожоге щелочью (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (чайная ложка кислоты на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки кислоты на стакан воды)  Сода питьевая  1 упаковка  При ожоге кислотой (после промывки водой) для промывания кожи или примочек раствором (одна чайная ложка соды на стакан воды), для промывания глаз и полоскания рта раствором (0,5 чайной ложки соды на стакан воды)  Бинты  3 шт.  Для перевязки  Вата  2 шт.  То же  Жгут  1 шт.  Для остановки кровотечения. При сильном кровотечении накладывается на конечность выше раны на срок до 1,5 - 2 ч  СОДЕРЖАНИЕ  1. Общие положения. 1  2. Требования к технологическим процессам.. 2  2.1. Общие требования. 2  2.2. Приготовление растворов и электролитов. 4  2.3. Требования к технологическим процессам подготовки поверхности изделий перед нанесением металлопокрытий. 6  2.3.1. Очистка изделий механическим способом с применением абразивных материалов. 6  2.3.2. Очистка на шлифовально-полировальных и крацевальных станках. 7  2.3.3. Очистка в галтовочных барабанах. 8  2.3.4. Ультразвуковая очистка. 9  2.3.5. Очистка органическими растворителями. 9  2.3.6. Химическая и электрохимическая очистка. 10  2.3.7. Травление черных и цветных металлов. 11  2.3.8. Электрополирование. 12  2.4. Нанесение металлопокрытий электрохимическим способом.. 13  2.4.1. Кислые электролиты.. 13  2.4.2. Щелочные электролиты.. 13  2.4.3. Цианистые электролиты.. 13  2.4.4. Хромовые электролиты.. 14  2.4.5. Борофтористо-водородные электролиты.. 15  2.4.6. Анодирование. 15  2.5. Нанесение химических металлопокрытий. 15  2.5.1. Фосфатирование и оксидирование. 15  2.5.2. Никелирование. 16  2.6. Физические способы нанесения металлопокрытий. 16  2.6.1. Горячий способ. 16  2.6.2. Металлизационный способ. 17  2.6.3. Диффузионный способ. 17  3. Требования к производственным зданиям и помещениям.. 17  3.1. Общие требования. 17  3.2. Санитарно-бытовые помещения. 21  3.3. Вентиляция и отопление. 21  3.4. Освещение. 23  3.5. Водоснабжение и производственная канализация. 24  4. Требования к производственному оборудованию.. 25  4.1. Общие требования. 25  4.2. Оборудование для механической очистки деталей. 27  4.3. Станки для абразивной обработки. 28  4.4. Ванны для травления и нанесения металлопокрытий. 28  4.5. Электрические печи для диффузионного нанесения металлопокрытий. 29  5. Требования к исходным материалам, заготовкам и полуфабрикатам.. 29  6. Требования к размещению производственного оборудования и организации рабочих мест. 30  7. Требования к хранению и транспортированию материалов, заготовок, полуфабрикатов, готовых изделий и отходов производства. 31  7.1. Общие требования. 31  7.2. Хранение кислот. 31  7.3. Хранение щелочей и других химических веществ. 32  7.4. Хранение веществ 1-го класса опасности. 33  7.5. Транспортные и сливно-наливные работы.. 34  8. Требования к персоналу. 36  9. Требования к применению средств индивидуальной защиты.. 36  10. Режимы труда и отдыха. 37  11. Ответственность за нарушение правил. 37  Приложения. 37  Приложение 1 Перечень нормативных правовых актов, на которые даны ссылки в Правилах. 38  Приложение 2 Перечень опасных и вредных производственных факторов при нанесении металлопокрытий. 41  Приложение 3 Классификация опасности веществ (извлечения из ГОСТ 12.1.007-76). 44  Приложение 4 Категории помещений по взрывопожарной и пожарной опасности (по НПБ 105-95). 44  Приложение 5 Тара для хранения химических веществ. 45  Приложение 6 Наиболее распространенные промышленные противогазы.. 45  Приложение 7 Условия хранения кислот и щелочей. 46  Приложение 8 Опознавательная окраска трубопроводов. 47  Приложение 9 Содержимое аптечки (набор медикаментов для оказания доврачебной помощи). 47
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