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Инженерно–технический персонал, связанный со сварочными, газорезательными и контрольными работами,
а также дефектоскописты и рабочие сварщики, и резчики перед допуском к работе должны изучить
соответствующие инструкции по технике безопасности по конкретным видам работ.
К работе по выполнению электросварочных работ допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие
специальное обучение и имеющие удостоверение на право производства электросварочных работ,
прошедшие медицинский осмотр, инструктаж на рабочем месте, ознакомленные с правилами пожарной
безопасности и усвоившие безопасные приемы работы. А также прошедшие проверку знаний согласно
требованиям "Руководящих указаний по организации работ и технике безопасности с персоналом
строительно-монтажных организаций и предприятий стройиндустрии".
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Каждый рабочий может быть допущен к работе только после того, как прошел:
• Вводный (общий) инструктаж по охране труда;
• Инструктаж по технике безопасности непосредственно на рабочем месте.
Инструктаж на рабочем месте необходимо проводить:
• Периодически, не реже одного раза в квартал;
• При каждом изменении условий работы;
• При совмещении профессий;
• При переводе на другую работу;
• В случаях нарушения правил инструкций по технике безопасности для данного вида работ.
Члены сборочно-сварочной бригады, а также операторы и подсобные рабочие должны быть обеспечены
удобной, не стесняющей движений, спецодеждой и спецобувью, а также индивидуальными средствами
защиты.
Электросварщику разрешается выполнять только ту работу, которая поручена ему непосредственным
руководителем с письменного разрешения лица (главного инженера предприятия), ответственного за
пожарную безопасность.
Основными средствами индивидуальной защиты электросварщика являются: спецодежда и спецобувь для
электросварщиков; щиток (маска); очки, защищающие лицо и глаза от попадания шлака и брызг металла
при их удалении; брезентовые рукавицы.
При обработке кромок секторов шлифовальными машинками необходимо выполнять требования техники
безопасности.
При стыковке секторов запрещается держать руки в световом пространстве между торцами труб.
Газорезчики, электросварщики, кроме средств индивидуальной защиты, предусмотренных типовыми
отраслевыми нормами, должны пользоваться также защитными ковриками, защитными козырьками и
шлемами.
Баллоны с кислородом и горючими газами следует устанавливать на расстоянии не менее 10 м от
источника огня. При температуре ниже минус 25°С должны быть приняты меры, предотвращающие
замерзание редукторов баллонов и содержащихся в них газов.
Обнаруженные неисправности и нарушения требований безопасности должны быть устранены
собственными силами до начала работ, а при невозможности сделать это электросварщик обязан сообщить
о них непосредственному руководителю.
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