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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

 

Настоящая технологическая инструкция предназначена для руководства при 

выполнении работ по нанесению системы покрытия Addgez Universal для защиты полов и 

стен промышленных и общественных зданий, в том числе на предприятиях пищевой 

промышленности.  

Эмаль представляет собой суспензию пигментов и наполнителей в растворе 

акрилового полимера, содержит функциональные добавки. Пропитка представляет собой 2-

х компонентную систему, состоящую из раствора полимера и отвердителя. 

 

2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

 

2.1 Показатели качества эмали и пропитки должны соответствовать требованиям, 

указанным в таблице 1. 

Таблица 1 –Показатели качества  

Наименование показателей Значение показателей 

ТУ 20.30.12-251-56271024-2021 Метод испытаний 

ЭМАЛЬ 

1 Массовая доля нелетучих 

веществ, %, не более  

                  

 

 

50 

 

ГОСТ 31939 

 

2 Степень перетира основы, мкм, 

не более 

 

40 

ГОСТ 31973 

 

3 Внешний вид и цвет покрытия 

 

 

После высыхания гладкая, 

ровная, однородная поверхность, 

без пузырей, кратеров и 

посторонних включений серого 

цвета, оттенок не нормируется 

ТУ 20.30.12-251-

56271024-2021 

4 Время высыхания до степени 3 

при температуре (20±2) °С, мин,  

не более 

 

 

30 

ГОСТ 19007 

Основа ПРОПИТКИ 

1 Внешний вид  Жидкость светло-желтого цвета визуально 

ОТВЕРДИТЕЛЬ 

1 Внешний вид Жидкость светло-желтого цвета визуально 
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2.2 Не допускается применять эмаль и пропитку, значения показателей качества 

которая не соответствуют требованиям таблицы 1. 

2.3 Компоненты эмали и пропитки используют в течение гарантийного срока. 

Гарантийный срок хранения основы пропитки и эмали – 12 месяцев со дня изготовления, 

отвердителя – 6 месяцев со дня изготовления. 

 

3 ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ ПЕРЕД ОКРАШИВАНИЕМ 

 

3.1 Перед окрашиванием бетонные, железобетонные поверхности очищают от  пыли, 

грязи, масляных загрязнений и от непрочно держащегося старого покрытия, а также 

цементного молока, выцветов. 

«Цементное молоко» (пыление) и «выцветы» следует удалять водой из шланга под 

высоким давлением с добавлением абразива или гидроструйной очисткой. Небольшие 

участки можно зачистить механическими способами. 

Масляные загрязнения удаляют с применением любого моющего средства. 

3.2 Бетонная поверхность, подготовленная к нанесению покрытия, не должна иметь 

трещин, выбоин, выступающей арматуры, раковин, наплывов. 

3.3 Дефектные места защищаемой поверхности бетона должны быть 

отремонтированы. К дефектам относятся значительные неровности, раковины, сколы 

кромок, трещин. Виды дефектов и способы устранения представлены в таблице 2. 

 

Таблица 2 – виды дефектов и способы устранения 

№ Описание дефекта Рекомендуемые мероприятия по устранению 

1 

Трещины на 

бетонной 

поверхности 

Трещины раскрытием свыше допустимых значений 

отремонтировать в соответствии с положениями действующих 

нормативных документов 

2 Выбоины, сколы 
Отремонтировать в соответствии с положениями действующих 

нормативных документов 

3 Раковины и поры 

При наличии раковин и пор свыше допустимых отремонтировать в 

соответствии с положениями действующих нормативных 

документов 

4 Наплывы бетона 
Удалить ручным или механизированным инструментом (кельмы, 

молотки, зубила, отбойные молотки, шлифовальные машины и др.) 

5 

Обнажение 

заполнителя, 

пустоты в бетоне 

Отремонтировать в соответствии с положениями действующих 

нормативных документов 

6 
"Цементное 

молочко" (пыление) 

Произвести обмывку поверхности чистой пресной водой под 

высоким давлением. 

7 
Натеки цементного 

раствора 

Произвести обмывку поверхности чистой пресной водой под 

высоким давлением либо удалить натеки механическим способом 

(ручные металлические щетки, шлифовальные машины). 

8 

Слабый верхний 

слой, сторонние 

загрязнения 

Произвести обмывку поверхности чистой пресной водой под 

высоким давлением либо удалить слабый слой и загрязнения 

механическим способом (ручные металлические щетки, 

шлифовальные машины). 
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9 

Выступающая 

арматура, не 

заделанные 

арматурные 

выпуски 

Произвести обрезку арматуры и выполнить ее заделку в 

соответствии с положениями действующих нормативных 

документов. При невозможности заделки арматуры выполнить ее 

антикоррозионную защиту в соответствии с технологией окраски 

стальных конструкций. 

 

3.4 Влажность бетона в поверхностном слое толщиной 20 мм должна быть не более 

4 % (на поверхности бетона не должно быть пленочной влаги, поверхность бетона должна 

быть на ощупь воздушно-сухой).  

3.5 Бетонные поверхности, после ремонтных работ с помощью различных 

шпаклевочных материалов, подлежащие окраске должен быть выдержаны в соответствии с 

указаниями на используемый шпаклевочный материал. Бетонные конструкции на основе 

портландцемента  требуют созревания как минимум 28 дней перед окраской. 

3.6 Бетонные поверхности, ранее подвергающиеся воздействию кислых агрессивных 

сред, должны быть промыты чистой водой, нейтрализованы щелочным раствором и 4 - 5 %-

ным раствором кальцинированной соды, вновь промыты водой. 

 3.7 Перед окрашиванием поверхность необходимо обезжирить 1 % раствором 

любого моющего средства с последующей промывкой водой. Тщательная сушка не 

требуется.   

 

 4 ПОДГОТОВКА К ПРИМЕНЕНИЮ 

 

 4.1 Пропитка поставляется комплектно (основа и отвердитель) в герметичной 

закрытой таре с сопроводительными документами. Эмаль поставляется в готовом к 

употреблению виде в герметичной закрытой таре с сопроводительными документами. 

Сопроводительная документация, подтверждающая соответствие полученного материала 

заказанному, должна иметь следующие сведения: 

- наименование и товарный знак предприятия – изготовителя; 

- наименование и цвет материала; 

- дату изготовления и срок годности; 

- количество материала в каждой тарной упаковке; 

- основные технические характеристики материала; 

- особые свойства материала ( токсичность, пожаро-взрывоопасность  др.); 

- условия хранения. 

 4.2 Пропитку и эмаль получают со склада в таре предприятия-поставщика при 

наличии паспорта (сертификата качества) о соответствии материала требованиям 

технических условий. 

4.3 В холодное время года компоненты пропитки и эмали до начала работ 

выдерживают в отапливаемом помещении при температуре 15 - 25°С в течение 24 ч. 

4.4 Перед вскрытием тару очищают от пыли и грязи во избежание их попадания в 

во вонутрь.    

4.5  После вскрытия тары основу пропитки и эмаль  перемешивают с помощью 

механической мешалки или вручную до получения однородной массы. 

4.6  Приготовление пропитки производят перед началом работы.  Перед 

нанесением основу пропитки смешивают с отвердителем в соотношении 1:1 по массе.  

4.7 Жизнеспособность пропитки при температуре (20 ± 2) 
0
 С составляет не менее 3 
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ч. 

При повышении температуры воздуха на каждые 10 °С жизнеспособность готовой 

смеси уменьшается в два раза. 

 

5 ОКРАШИВАНИЕ 

 

5.1 Нанесение пропитки производят при температуре окружающего воздуха не ниже 

10 °С и относительной влажности не выше 90 % в условиях воздухообмена. 

5.2  Температура и относительная влажность измеряются вблизи окрашиваемой 

поверхности. 

Контроль климатических условий во время выполнения окрашивания необходимо 

производить не реже, чем два раза за смену, в т. ч. первый раз перед началом работы. 

5.3 Окрашивание бетонных и железобетонных конструкций производят по 

системе: 

- нанесение пропитки равномерно за несколько проходов до полного насыщения; 

- нанесение эмали в два слоя.  

5.4 На первом слое эмали не должно быть трещин, непрокрашенных участков и 

посторонних включений. 

5.5  Поверхность верхнего слоя должна быть ровной, гладкой, однородной, без 

посторонних включений. Осмотр поверхности покрытия выполняется визуально 

невооруженным глазом. 

5.6  Ориентировочный расход на 1 м
2
 поверхности при нанесении одного слоя 

приведен в таблице 6 -7.Норма расхода пропитки зависит от пористости и марки бетона (или 

др. основания). 

5.7  

Таблица 6 -Расход пропитки 

 

Марка бетона Расход 

Бетон М300 - М400 0,300 - 0,500 кг/м
2
 –пропитывающий слой 

Бетон М200 0,500 - 0,600 кг/м
2
 –пропитывающий слой 

Стяжка М150 0,600 - 0,800 кг/м
2
 –пропитывающий слой 

 

 

 

 

 

 

 

Количество поверхностных слоев 
2-3 слоя или более (в зависимости от требований 

к толщине покрытия) 

Время выжидания между отдельными слоями 
2 - 24 часа (в зимний период) 

40 мин – 24 часа (в летний период) 

Время полимеризации при 10°С 16-24 часа 

Начало эксплуатации 
5 суток (в летний период) 

10 суток (в зимний период) 

Температура эксплуатации -60°С - +120°С 
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Таблица 7 расход эмали 

 

Наименование 

материала 

Расход эмали при нанесении, г/м
2
 

Пневмораспылением 

 

Кистью 

 

Эмаль Addgez Universal 350 - 400      300 - 350 

 

5.8  Время выдержки покрытия до эксплуатации при температуре 10 -12 °С не 

менее 14 суток, при температуре 18 – 22 °С не менее 7 суток. 

 

 

 

6 КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ВЫПОЛНЯЕМЫХ РАБОТ 

 

6.1 Входной контроль 

6.1.1 Каждая партия материалов (ЛКМ, растворители), поступающих на 

строительную площадку, должна проходить входной контроль. 

6.1.2 При входном контроле проверяют: 

- целость и исправность тары изготовителя, наличие неповрежденных этикеток 

и маркировки, 

- наличие документов о качестве ЛКМ, 

- комплектность ЛКМ, растворителей и других вспомогательных материалов в 

соответствии с требованиями технологической инструкции. 

6.1.3 Тара для перевозки и хранения материалов должна быть 

идентифицирована и иметь четкую маркировку со следующими обозначениями: 

- наименование и товарный знак предприятия-изготовителя; 

- наименование и цвет материала; 

- номер партии (по номеру партии основы); 

- дату изготовления; 

- срок годности; 

- количество; 

- знак опасности груза. 

6.2 Контроль при приемке подготовленной поверхности 

6.2.1 При приемке подготовленной поверхности контролируют следующие 

параметры: 

- отсутствие жировых и масляных загрязнений, 

- степень очистки поверхности, 

- отсутствие пыли, 

- время выдержки поверхности до окрашивания. 

6.2.2 Отсутствие жировых и масляных загрязнений контролируют визуально 
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или с помощью протирки поверхности чистой салфеткой (на салфетке не наблюдается ярко 

выраженное пятно темного цвета). 

6.3 Контроль в процессе нанесения лакокрасочных материалов 

6.3.1 Приемку и контроль качества окрасочных работ необходимо производить в 

соответствии с требованиями настоящей инструкции. 

6.3.2 Качество работ контролируется работниками службы технического контроля. 

6.3.3 Контролю необходимо подвергать все стадии технологического процесса. 

При контроле следует проверять: 

- наличие документов о качестве ЛКМ; 

- качество подготовки поверхности; 

- правильность приготовления ЛКМ; 

- температуру и влажность воздуха, при которых производится окрашивание; 

- качество и количество нанесенных слоев ЛКМ; 

- толщину мокрого слоя; 

- режим сушки слоев покрытия; 

- толщину покрытия. 

Результаты проверки должны быть отмечены в специальном журнале. 

6.3.4 Качество покрытия контролируется послойно, визуально. 

- поверхность покрытия должна быть ровной, однородной без механических 

включений. 

- в случае обнаружения дефектов покрытия (непрокрашенные места, потеки, 

трещины и т.д.) покрытие должно быть исправлено. 

6.3.5  Температуру и влажность воздуха, температуру металла и температуру точки 

росы измеряют прибором «Константа К-5» или любыми другими с аналогичными 

метрологическими характеристиками. 

 

7 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 

 

7.2   Упаковку, хранение, транспортирование и маркировку эмали и пропитки 

следует производить в соответствии с требованиями ГОСТ 9980.3 - ГОСТ 9980.5. 

7.3   Основу пропитки, отвердитель и эмаль хранят в герметично закрытой таре 

изготовителя вдали от источников тепла при отсутствии горючих веществ, кислот, щелочей 

и других агрессивных веществ при температуре от минус 30 до 30 °С. 

Тара с компонентами и готовыми лакокрасочными материалами не должна 

подвергаться воздействию атмосферных осадков и прямых солнечных лучей. 

 

8 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 

 

8.1 Классификация опасных и вредных производственных факторов, сопутствующих 

данному технологическому процессу, должна производиться в соответствии с ГОСТ 12.0.003 

и являются по природе действия химическими. 

По характеру воздействия на организм человека эмаль и пропитка  обладают кожно-

резорбтивным и сенсибилизирующими действиями.  

8.2 Эмаль и пропитка пожаровзрывоопасны, вследствие присутствия органических 
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растворителей. 

8.3 Все работы, связанные с подготовкой пропитки и эмали к применению, 

следует производить в специально отведенном для этой цели месте, оснащенном 

общеобменной и местной вытяжной вентиляцией. 

8.4  Производственные и вспомогательные помещения, расположение и 

организация рабочих мест должны соответствовать ГОСТ 12.2.061. 

8.5 Производственное оборудование должно соответствовать ГОСТ 12.2.003. 

Установки для окраски, работающие под давлением, должны иметь паспорт завода-

изготовителя с указанием допустимого рабочего давления. Каждый аппарат должен быть 

оборудован предохранительным клапаном, исправность которого следует проверять перед 

каждым пуском. 

8.6 Пожарная безопасность должна соответствовать ГОСТ 12.1.004 и 

Постановлению Правительства Российской Федерации от 25.04.2012 № 390. 

8.7 Хранить пропитку и эмаль следует в сухом, хорошо проветриваемом и 

прохладном месте в плотно закрытой таре. 

В помещениях для хранения ЛКМ, приготовления и нанесения ЛКМ запрещается 

использование открытого огня (спичек, зажигалок, сварочного оборудования), 

искусственное освещение должно быть выполнено во взрывобезопасном исполнении. 

Помещения должны быть оснащены приточно-вытяжной вентиляцией и средствами 

пожаротушения. 

Запрещается: 

- в зоне радиусом 25 м от места проведения окрасочных работ курить, 

производить сварочные работы, разводить огонь; 

- хранить на рабочем месте более суточного запаса материалов; 

- хранить пустую тару, ветошь. 

Очаги возгорания следует тушить песком, огнетушителями углекислотными, 

воздухопенными. 

При пожаре могут выделяться токсичные газы. 

8.8 Взрывобезопасность должна соответствовать требованиям: ГОСТ 12.1.010, 

ГОСТ 30852.2, ГОСТ 30852.5, ГОСТ 30852.11, ГОСТ 30852.19. 

Оборудование должно быть выполнено во взрывобезопасном исполнении и надежно 

заземлено. 

8.9 Все электрооборудование, применяемое при нанесении покрытий должно 

соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.019 «Межотраслевым правилам по охране труда 

(правила безопасности)» [1]. 

8.10 Размещение, хранение и транспортирование ЛКМ и отходов производства 

должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.3.020. 

8.11 Надписи и знаки безопасности должны соответствовать требованиям ГОСТ 

Р 12.4.026. Рабочие места должны быть ограждены и обеспечены предупредительными 

надписями. 

8.12 Рабочие места должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.033, 
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ГОСТ Р 12.4.026, а оборудование ГОСТ 12.2.049. 

8.13 Микроклимат производственных помещений должен соответствовать 

гигиеническим требованиям к микроклимату производственных помещений [2]. 

8.14 К проведению очистных и окрасочных работ допускаются лица не моложе 

18 лет, прошедшие медицинский осмотр в соответствии с Приказом Минздравсоцразвития 

России от 12.04.11г № 302н и Постановлением Минтруда РФ от 13.01.03 №1/29, и 

прошедшие обучение правилам техники безопасности по ГОСТ 12.0.004, производственной 

санитарии, пожаро- и электробезопасности, стажировку на рабочем месте и сдавшие 

экзамены на право работы. 

Перед началом работы лица, допущенные к ее выполнению, должны пройти 

инструктаж по охране труда по инструкциям, разработанным на предприятии с учетом 

местных условий. 

При подготовке поверхности под окрашивание и при проведении окрасочных работ 

необходимо пользоваться респираторами, рукавицами, защитными очками. 

Органы дыхания следует защищать в соответствии с ГОСТ 12.4.041. С этой целью 

может быть использован промышленный фильтрующий противогаз марки «А» по ГОСТ 

12.4.119 или респиратор фильтрующий «РУ-60М» с патроном марки «А» по ГОСТ 17269. 

Респиратор разрешается применять при содержании в воздухе рабочей зоны вредных веществ 

в количествах, не превышающих предельно допустимые концентрации в 10-15 раз. 

При проведении окрасочных работ следует избегать вдыхания паров растворителя. 

Рабочие, выполняющие обезжиривание поверхности и нанесение ЛКМ, должны быть 

обеспечены спецодеждой, защитными очками, рукавицами и резиновыми перчатками, 

респираторами. 

Для защиты лица могут быть использованы очки по ГОСТ 12.4.253. 

Руки следует защищать мазями и пастами, мазью профессора Селисского или 

пастами типа «ХИОТ-6», или использовать перчатки из поливинилхлорида или 

хлорированного полиэтилена по ГОСТ 12.4.010. 

8.15 Администрация предприятия, организующая и проводящая работы по 

изложенному технологическому процессу, обязана обеспечить соблюдение мероприятий по 

безопасным условиям работы, предусмотренными ГОСТ 12.3.005 и межотраслевыми 

правилами по охране труда при окрасочных работах [3]. 

8.16 Весь персонал должен иметь навыки оказания первой медицинской 

помощи. 

Оказание первой помощи при отравлении: 

- вывести человека, подвергшегося воздействию чрезмерной концентрации 

растворителя на свежий воздух, при необходимости, сделать искусственное дыхание, 

обратиться к врачу; 

- при попадании лакокрасочного материала на кожу, удалить краску ветошью, 

смоченной растворителем, промыть кожу водой с мылом, нанести крем; 

- при попадании в глаза немедленно промыть водой в течение 15 минут, 

обратиться к врачу; 

- при попадании с пищей выпить воды или молока, при необходимости 

обратиться  к врачу. 
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-  

9 ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ОКУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 

 

При применении ЛКМ образуются твердые, жидкие и газообразные отходы, 

которые вызывают загрязнения атмосферного воздуха и воды. 

С целью охраны атмосферного воздуха от загрязнения выбросами вредных веществ 

должен быть организован постоянный контроль за соблюдением предельно допустимых 

выбросов (ПДВ) с использованием расчетных и инструментальных методик, допущенных к 

применению федеральным органом исполнительной власти, специально уполномоченным в 

области охраны атмосферного воздуха. 

Воздух, удаляемый вентиляционными установками, перед выбросом в атмосферу 

должен подвергаться очистке. 

Нормирование выбросов вредных веществ должно выполняться в соответствии с 

методикой расчета концентрации в атмосферном воздухе вредных веществ, содержащихся в 

выбросах предприятий [4]. 

При спуске промышленных сточных вод в водоемы санитарно-бытового 

водоиспользования концентрация вредных веществ в воде не должна превышать предельно 

допустимые нормы согласно методике расчета предельно допустимых выбросов (ПДС) 

веществ в водные объекты со сточными водами [5]. 

Методы и степень очистки сточных вод должны определяться в соответствии с 

требованиями санитарных правил и норм охраны поверхностных вод от загрязнения [6]. 

Все жидкие отходы, образующиеся при фильтровании, промывке оборудования, 

коммуникаций в виде загрязненных растворителей, возвращают в производство или 

собирают в специальный контейнер и отправляют на утилизацию в соответствии с порядком 

накопления, транспортирования, обезвреживания и захоронения токсичных промышленных 

отходов [7]. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 

(СПРАВОЧНОЕ) 

Перечень документов, на которые даны ссылки 

в данных технических условиях 

 

ГОСТ 31939-2012  Определение массы нелетучих веществ 

ГОСТ 31973-2013 Материалы лакокрасочные. Метод определения перетира. 

ГОСТ 8420-74 Материалы лакокрасочные. Методы определения условной 

вязкости 

ГОСТ 19007-73 Материалы лакокрасочные. Метод определения времени 

и степени высыхания 

ГОСТ 6806-73 Материалы лакокрасочные. Метод определения эластичности 

пленки при изгибе 

ГОСТ 4765-73 Материалы лакокрасочные. Метод определения прочности при 

ударе 

ГОСТ 5233-89 Материалы лакокрасочные. Метод определения твердости 

покрытия по маятниковому прибору 

ГОСТ 9.403-80 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия 

лакокрасочные. Метод испытаний на стойкость к статитческому 

воздействию жидкостей 

ГОСТ Р 51232-98 Вода питьевая. Общие требования к орагнизации и методам 

контроля качества 

ГОСТ 9980.3-2014 Материалы лакокрасочные и вспомогательные, сырье для 

лакокрасочных материалов. Упаковка 

ГОСТ 9980.4-2002 Материалы лакокрасочные и вспомогательные, сырье для 

лакокрасочных материалов. Маркировка 

ГОСТ 9980.5-2009 Материалы лакокрасочные и вспомогательные, сырье для 

лакокрасочных материалов. Транспортирование и хранение 

ГОСТ 12.0.003-2015 ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. 

Классификация 

ГОСТ 12.1.007-76 Система стандартов безопасности труда. Вредные вещества. 

Классификация и общие требования безопасности. 

ГОСТ 12.2.061-81 ССБТ. Оборудование производственное. Общие 

требования безопасности к рабочим местам 

ГОСТ 12.2.003-91 ССБТ. Оборудование производственное. Общие 

требования безопасности 

ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования 

Постановление от 

25.04.2012 № 390 
О противопожарном режиме 

ГОСТ 12.1.010-76 ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования 

ГОСТ 30852.2-2002 Электрооборудование взрывозащищенное. Часть 1. 

Взрывозащита вида «взрывонепроницаемая оболочка». 

Дополнение 1 

ГОСТ 30852.5-2002 Электрооборудование взрывозащищенное. Часть 4. Метод 

определения температуры самовозгорания. 

ГОСТ 30852.11-2002 Электрооборудование взрывозащищенное. Часть 12. 

Классификация смесей газов и паров с воздухом по безопасным 
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экспериментальным максимальным зазорам и минимальным 

воспламеняющим токам 

ГОСТ 30852.19-2002 Электрооборудование взрывозащищенное. Часть 20. Данные по 

горючим газам и парам, относящиеся к эксплуатации 

электрооборудования 

ГОСТ 12.1.019-2017 ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура 

видов защиты 

ГОСТ 12.3.020-80 ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие 

требования безопасности 

ГОСТ 12.2.033-78 ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие 

эргономические требования 

ГОСТ 12.4.026-2015 ССБТ. Цвета сигнальные, знаки безопасности и разметка 

сигнальная. Назначение и правила применения. Общие 

технические требования и характеристики. Методы испытания 

ГОСТ 12.2.049-80 ССБТ. Оборудование производственное. Общие 

эргономические требования 

Приказ 

Минздравсоцразвития 

от 12.04.11 № 302н 

Об утверждении перечней вредных и (или) опасных 

производственных факторов и работ, при выполнении которых 

проводятся обязательные предварительные и периодические 

медицинские осмотры (обследования), и Порядка проведения 

обязательных предварительных и периодических медицинских 

осмотров (обследований) работников, занятых на тяжелых 

работах и на работах с вредными и (или) опасными условиями 

труда 

Постановление 

Минтруда РФ от 

13.01.03 № 1/29 

Об утверждении Порядка обучения по охране труда и проверки 

знаний требований охраны труда работников организаций 

ГОСТ 12.0.004-2015 ССБТ Организация обучения безопасности труда. Общие 

положения 

ГОСТ 12.4.041-2001 ССБТ. Средства индивидуальной защиты органов 

дыхания фильтрующие. Общие технические требования 

ГОСТ 12.4.119-82 ССБТ. Средства индивидуальной защиты органов дыхания. 

Методы оценки защитных свойств по аэрозолям. 

ГОСТ 17269-71 Респираторы фильтрующие газопылезащитные РУ-60М и РУ-

60МУ. Технические условия 

ГОСТ 12.4.253-2013 

(EN1666:2002) 
ССБТ. Средства индивидуальной защиты глаз. Общие 

технические условия. 

ГОСТ 12.4.010-75 ССБТ. Средства индивидуальной защиты. Рукавицы 

специальные. Технические условия 

ГОСТ 12.3.005-75 ССБТ. Работы окрасочные. Общие требования безопасности 

 [1] ПОТ РМ-016-2001 

РД 153-340-03.150-00 

Межотраслевым правилам по охране труда (правила 

безопасности) при эксплуатации электроустановок, утверждены 

Минестерством труда и социального развития РФ, 05.01.01, №3; 

и Минестерством энергетики РФ, 27.12.00, № 163 

[2] СанПин 2.2.4.548-

96 

Санитарные правила и нормы. Гигиенические требования у к 

микроклимату производственных помещений 

[3] Правила по охране Межотраслевые правила по охране труда при окрасрчных 
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труда ПОТ РМ-017-01 работах 

[4] ГН 2.2.5.1313-03 с 

дополнением № 1 

ГН 2.2.5.1827-03 

Предельно-допустимые концентрации (ПДК) вредных веществ в 

воздухе рабочей зоны. Гигиенические нормы 

[5] Приказ Министра 

природных ресурсов 

РФ  от 17.12.2007 № 

333 

Методика разработки предельно допустимых сбросов (ПДС) 

веществ и микроорганизмов в водные объекты для 

водопользователей 

[6] СанПин 2.1.5.980-

00 

Санитарные правила и нормы. Гигиенические требования к 

охране поверхностных вод 

[7] СанПин 2.1.7.1322-

03 

Санитарные правила и нормы. Гигиенические требования к 

размещению и обезвреживанию отходов производства и 

потребления 

 


