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АНЫҚТАМАЛАР, БЕЛГІЛЕНУЛЕР ЖӘНЕ ҚЫСҚАРТУЛАР

ДБА - акустикалық децибел
МЕМСТ - салааралық маңызы бар өнім, жұмыс және қызмет сапасына 
мемлекеттің талаптарын қалыптастыратын мемлекеттік стандарт.
DMEA – диметилэтиламин
MDI-дифенилметандиизоцианат 
No-Bake процесс - суық қатты қоспалар
КӨ - көбікті өрт сөндіргіш
АКӨ - ауа-көбікті өрт сөндіргіш 
КӨ - көмірқышқыл өрт сөндіргіш 
КБӨ - көмір қышқылды-бромэтилді-өрт сөндіргіш
ПХК - полициклді хош иісті көмірсутектер
ПС - кальцийленген сода негізіндегі ұнтақтар 
ПСБ - калий бикарбонаты негізіндегі ұнтақтар 
Құмды регенерациялау - құмдарды өндіріске қайтару мақсатында 
пайдаланылған қоспаны өңдеу, оларды қайта қолдану қоспаның сапасын 
төмендетпеуі тиіс.
Өзек - құйманың ішкі, кейде сыртқы беттерін құруға арналған құю пішінінің 
алмалы-салмалы бөлігі.
СИ - силикагель негізіндегі ұнтақтар  
ЖҚҚ - жеке қорғаныс құралдары.
ҚР СН - Қазақстан Республикасының санитарлық нормалары.
Cold-box процесс - фенолоформальдегид шайыр, изоционатты активатор 
және үшінші аминдер негізінде газ тәріздес күйдегі катализатордан тұратын 
үш компонентті байланыстырғыш жүйелердің атауы. Шайырлы 
компоненттер құммен араласады, пайда болған қоспа ауамен жараққа 
үрленеді. Катализатор булары тасымалдаушы газбен бірге құмды қоспа 
арқылы үрленеді. Бұл ретте өзектің (форманың) үрлегеннен кейін бірнеше 
секунд ішінде біркелкі көлемді қатаюына қол жеткізіледі.
ҚР ЕК – Қазақстан Республикасының Еңбек кодексі
TEA - триэтиламин 
SiO2 – кремний оксиді, кремнезем, кварц құмы
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Алғысөз

«Құю өндірісіндегі еңбек қорғау және тіршілік қауіпсіздігі» пәнін 
оқыту «Құю өндірісі» мамандығы бойынша техникалық және кәсіптік білім 
берудің типтік оқу жоспарына сәйкес металлургиялық техниктер - Құю
өндірісі саласында мамандарды даярлаудың маңызды компоненті болып 
табылады. «Құю өндірісі» мамандығы бойынша Типтік оқу жоспарына 10 
кәсіби модуль кіреді. «Құю өндірісіндегі еңбек қорғау және тіршілік 
қауіпсіздігі» пәні келесі кәсіби модульдердің бөлігі болып табылады:

- 02 «қолмен қалыптау өзекшесінің жабдықтары мен жабдықтарына 
қызмет көрсету және профилактикалық жөндеу», құю өндірісінде еңбек 
қауіпсіздігі және еңбекті қорғау ережелері мен нормаларын орындау үшін;

- 03 «өндірістік микроклиматтың параметрлерін, тозаңдану және 
газдану деңгейін, шуды, дірілді және құю цехының жұмыс орындарының 
жарықтандырылуын өлшеу және бағалау үшін өзектерді жасау үшін қолмен 
қалыптау әдістерін қолдану».

Осы оқу құралында еңбекті қорғаудың жалпы мәселелері, құю
өндірісінің қауіпті және зиянды факторлары, құю өндірісіндегі еңбек қорғау 
және тіршілік қауіпсіздігі саласындағы заңнама, сондай-ақ қауіпті және 
зиянды өндірістік факторларды жоюдың инженерлік әдістері қамтылған. 
Материалды жақсы түсіну үшін бірінші тарауда өндірістік процестердің 
жалпы сипаттамасы беріледі. Өткен материалды бекіту үшін әрбір тараудың 
соңында бақылау сұрақтары ұсынылады. Материал барынша қолжетімді, 
түсінікті түрде жазылған және тек студенттер үшін ғана емес, сонымен қатар 
металлургиялық құюмен байланысты өндірістегі жұмысшылар үшін де 
пайдалы болады. 
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Кіріспе

Құю өндірісі жұмысқа тартылған қызметкерлердің жарақаттары мен 
ауруға шалдығу қаупімен тікелей байланысты әртүрлі технологиялық 
кезеңдерде пайдаланылатын немесе әртүрлі химиялық және физикалық 
факторлардың әсерінің салдарынан пайда болатын күрделі процесс болып 
табылады. Құю өндірісінің қызметкеріне бу, шаң, газдар, жылу, шу, діріл 
және түрлі сәулелену сияқты көптеген қауіпті және зиянды факторлар әсер 
етуі мүмкін. Кейбір осы факторлардың әсерінен құю өндірісінің 
жұмыскерлерінде силикоз сияқты ауруларға шалдығу, өкпе обыры және 
басқа да респираторлық аурулардың пайда болудың жоғары қаупі бар.

Құйма цехтарының қызметкерлерінде сондай-ақ түрлі жарақаттар мен 
сынықтардың пайда болуы, күйіктер, көздің зақымдануы, аяқ-қолдың 
жоғалуы және өлім қаупі болуы мүмкін. Денсаулық үшін қолайсыз 
салдардың негізгі санаттары: 

1) тыныс алу жүйесінің аурулары; 
2) жұмсақ тіндердің жарақаттары және заттардың құлауы, көтерілуі 

немесе орын ауыстыруы нәтижесінде алынған сүйектердің әртүрлі 
сынықтары және т. б.; 

3) күйік;                             
4) діріл әсерінің салдарынан денсаулығының нашарлауы; 
5) шудың әсерінен есту қабілетінің нашарлауы; 
6) көз жарақаттары. Құю өндірісінде бұл проблемалардың пайда болуы 

еңбекті қорғау ережелерін бұзу ретінде қарастырылуы тиіс және өндірістегі 
еңбек қауіпсіздігі техникасының бақылау ережелерін бұзуды көрсетуі 
мүмкін. Қауіпті және зиянды факторларды жоюға немесе айтарлықтай 
төмендетуге арналған құралдар жақсы танымал, кең таралған және 
айтарлықтай қол жетімді. Дегенмен, соңғы технологиялық өзгерістер жаңа 
химиялық заттар мен физикалық факторларды енгізуде, сонымен қатар 
қызметкерлердің денсаулығы мен қосымша қауіпсіздік тәуекелдерін құратын 
жаңа технологиялық жабдықты енгізеді.  

Құю өндірісінің негізгі технологиялық процестері:           
1) металл сынықтары мен құм сияқты шикізатты дайындау.
2) қалыптау қоспасын дайындау.
3) қалыптар мен өзектерді жасау. 
4) қалыптар мен өзектерді өндіру кезінде пайдаланылатын құм мен 

басқа да материалдарды регенерациялау.               
5) металдарды балқыту және қоспалау.
6) құю. 
7) өзектерді алып тастау және құймаларды шығару. 
8) ұнтақпен тазалауды, ажарлауды және кесуді қоса алғанда, 

құймаларды өрескел тазалау.
9) өзектерді дайындау, қалыптау үшін, сондай-ақ балқыту, құю, алу 

және қатты тазалау операциялары үшін пайдаланылатын жабдықтарға 
техникалық қызмет көрсету және жөндеу. 
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10) құймаларды қалыптау, дайындау, балқыту, құю және қатты тазалау 
жүргізілетін құю учаскелерін тазалау. Модельдерді жасау операциялары 
қосылмаған, өйткені барлық құю цехтарында модельдерді жасау 
шеберханалары жоқ, ал үлгілерді жасау кезіндегі тәуекелдер көбінесе ағаш, 
металл және пластик жасау операцияларымен байланысты.  
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1-бөлім. Еңбекті қорғаудың жалпы мәселелері

1.1 Құю өндірісі

Құю өндірісі-құйманы құю пішініне құю жолымен әртүрлі 
қорытпалардан фасондық дайындамалар алынатын әдіс болып табылады 
(сурет. 1.1), - Берілген бұйымға конфигурациясы мен өлшемдері бойынша 
барынша жақындатылған ішкі қуысы бар. Содан кейін металды қалыпта 
салқындату керек, содан кейін қатайған құйма қалыптан шығарылады.

     

Сурет 1.1 - Металды қалыпқа құю

Өндірістің көптеген жолдары бар, алайда, құю өндірісі бүгінгі күні ең 
тиімді әдістердің бірі болып табылады.  Құйма әдісімен металл 
балқымасынан бұйым алуға болады, содан кейін, әдетте, механикалық және 
басқа да өңдеу түрлері алынады. Бұдан басқа, құю әдісімен металдың қажетті 
механикалық сипаттамалары бар бөлшектердің ірі дайындамаларын алуға 
болады[1]. Бұл әдіс барынша қолайлы және салмағы бірнеше килограмнан 
онға дейін және тіпті жүз тоннаға дейін құймаларды алуға мүмкіндік береді. 
Бұл ретте құйманы одан әрі өңдеу арқылы қажетті механикалық қасиеттер 
мен геометриялық өлшемдерді беруге болады. Құйманың, әдетте, соңғы 
бұйымға қарағанда үлкен өлшемдері мен салмағы бар. Бұл құюға, одан әрі 
механикалық өңдеуге арналған әдіптер берілуімен байланысты. Бір жолғы 
құмды қалыптарға құю мен үлгіні жасау кезінде құйма қорытпасының 
сызықтық шөгуінің шамасы ескеріледі. Құйма конфигурациясы тек модель 
жасауға болады ма, және бұл экономикалық жағынан тиімді ме деген 
сауалдарға байланысты болып келеді. Егер бұл шарттар орындалса, құйма 
кез келген күрделілікте болуы мүмкін. 

1.2. Құйма формасы және оның негізгі элементтері

Құю кезінде металл балқыманы 1.2-суретте көрсетілгендей алдын ала 
дайындалған құю қалыптарына береді. Құю нысандары бірнеше рет 
қолданылатын (тұрақты) және бір рет қолданылатын болып келеді(құмды 
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көлемді және қабықты) бір рет құю нысаны құйманы алғаннан кейін 
бұзылады, ал көп рет құю нысаны құймалардың көп мөлшерін дайындау 
үшін қолданылады. Құймалардың басым бөлігі бір реттік қалыпта 
дайындалады - құмды қалыптарға құйылады.  

жеребейка

Сурет 1.2 - Бір рет пайдалануға арналған құмды қалып:

Құйма формасының жұмыс бөлігі құйма алу үшін балқытылған металл 
құйылатын қуысты құрайды. Құм тиісті байланыстырушы затпен бірге 
модельдің айналасында тығыздалады, сондықтан модельді жою кезінде тиісті 
пішін қуысы қалады. Құмның оңтайлы физика-химиялық қасиеттері оның 
құймаларды өндіру кезінде кеңінен қолданылуын түсіндіреді. Құмға белгілі 
бір формалар беруге болады, ол металлдың жоғары температурасының 
әсерінен ерімейді және газ шығуының жеткілікті өткізгіштігі болады. Құмды 
пішінді құюды жою үшін ғана бұзуға болады. Құйма формаларын жасау үшін 
қалыптау қоспаларының түр-түрін қолданады. Құймада кеңінен 
қолданылатын құм-сазды қоспалар құмнан, саздан, судан және басқа да 
материалдардан тұрады. Құм-сазды қоспалардың көмегімен қалыптау кезінде 
құйма формасы жиналады және металл айтарлықтай кебуге дейін құйылады. 
Қолданылатын саз түріне байланысты бұл нысандар 3-5% ылғал болуы 
мүмкін. Бұл тәсілмен қара және түсті металдардан құймаларды өндіруге 
болады. Құмды қалыптарда құймаларды жасаудың технологиялық процесінің 
негізгі операциялары үш топқа біріктірілуі мүмкін: қалыптау; металды 
балқыту және оны қалыпқа құю; құймаларды қағу және тазалау. Қалыптау 
процесі қалыптарды дайындау бойынша бірқатар операцияларды қамтиды 
(қалыптау қоспасын Қалыптау, Қалыптау, өзектерді орнату, қалыптарды 
құрастыру және т.б.). Балқыту және құю процесі пешті металмен тиеу, оны 
балқыту, жетілдіру және құйма формасына құю операцияларынан тұрады. 
Қатаю мен салқындатылғаннан кейін алынған құймалар қалыптан 
шығарылады, қалыптау және өзекті қоспалардың қалдықтарынан
тазартылады ,олардан құймалар мен пайданы бөледі. 
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Жоғарыда айтылғандай, құмды қалыптарға құю алдын ала дайындалған 
құмды қалыптарды балқытылған металмен құю болып табылады. Форма екі 
жартыға бөлінеді - жоғарғы жартылай формада және төменгі жартылай 
формада, олардың арасында бөлу сызығы өтеді. Форманың екі жартысы осы 
ұяның сызығына бөлінген опокой деп аталатын қораптың ішінде 
болады. Пішін қуысы опоканың әр жартысында модельдің айналасында 
құмды тығыздау арқылы қалыптасады. Құм қолмен нығыздалуы мүмкін, 
бірақ нығыздау немесе сілкілеу арқылы пішінді нығыздайтын машиналар 
қоспаның біркелкі нығыздалуын қамтамасыз етеді және өнімділігі әлдеқайда 
аз уақытты талап етеді. Құм төсеу және үлгіні алып тастағаннан кейін 
құйманың сыртқы пішінін қалыптастыратын қуыс қалады. Құймалардың 
кейбір ішкі беттері өзекшелермен түзілуі мүмкін (күріш. 1.2). Құю үлгісі -
бұл полистирол немесе эпоксидті шайыр сияқты ағаштан, металдан немесе 
басқа материалдан жасалған және құю формасының қуысын қалыптастыруға 
арналған құрылғы. Үлгі кристалдау кезінде сұйық металдың шөгуін өтеуге 
және құмнан немесе басқа қалыптау ортасынан үлгіні алып тастауды 
жеңілдетуге арналған әдіптерден басқа құйма нысанын толық қайталайды. 
Модель құю пішінінің ішкі контурын және дайын құйманың сыртқы 
контурын анықтайды. Құю нысандарын жасау үшін модельдер талап 
етілгеніне қарамастан, көптеген құю зауыттарында өз модельдері жоқ. 
Модельдерді жасау кезінде пайда болатын тәуекелдер - Ағаш өңдеу 
өнеркәсібінде бар, демек, модельдерді жасау кезінде еңбекті қорғау 
талаптары Ағаш өңдеу үшін қолданылатын ұқсас.  Модель құймадан тек 
өлшеммен ғана емес, құйманың ішкі қуысын (тесік) құрайтын 7 өзегін 
орнатуға арналған Таңбалы бөліктердің болуымен ерекшеленеді. [1]. Өзек -
құйманың ішкі қуысын құрайтын қосымша бөлшектер. Өзектер әдетте 
құмнан жасалады, сондықтан оларға оларды құюдан еркін жоюға мүмкіндік 
беретін геометриялық пішіндер берудің қажеті жоқ. Металл құйылғаннан 
кейін оларды құюдан өте оңай шайқауға болады. Нәтижесінде құмды өзектер 
көптеген күрделі ішкі элементтерді жасауға мүмкіндік береді. Әрбір өзек 
балқытылған металды құю алдында қалыпқа салынады. Әрбір өзекті орнында 
ұстап тұру үшін, модельдің өзегін формада бекітуге болатын өзек белгілері 
деп аталатын тереңдігі бар. Алайда, өзек балқытылған металмен құю кезінде 
әлі де қозғалуы мүмкін. Осының алдын алу үшін стержендер құлын арқылы 
нығайтады. Бұл өзек пен пішінді құрайтын қуыс бетінің арасында бекітілетін 
шағын металл тіректер. Құлындар құйылатын металға қарағанда, балқу 
температурасы жоғары металдан, олардың құрылымын сақтау үшін жасалуы 
тиіс. Метал қатқаннан кейін құлын құйманың ішінде қалады, ал артық 
материал кесілуі тиіс. Форманы құрастырудың қажетті дәлдігі опок 
цапфаларында (немесе құймаларында) істікшелермен және төлкелермен 
қамтамасыз етіледі. Балқытылған металл құйғышқа құйылады, ол құмды 
форманың жоғарғы бөлігінде үлкен тереңдеу болып табылады. Құйғыш 
арқылы балқытылған металл стояк бойынша құйма деп аталатын негізгі 
арнаға түседі. Содан кейін құйма қоректендіргіш деп аталатын бірқатар 
каналдармен қосылады, олар бойынша балқытылған металл пішін қуысына 
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көшіріледі. Жиі құйма жүйесіне пайда қосылады. Түсім – бұл қатаю кезінде 
металдың қосымша көлемін қамтамасыз ететін балқытылған металмен 
толтырылған камералар. Балқыманың салқындағанда, оның шөгуі болады 
және оның қосымша саны қажет. Пішін қуысына түсетін бірінші металл 
толығымен өтіп, ашық пайдаға кіреді. Бұл ерітілген металдың ерте қатуын 
болдырмайды және шөгуді өтеу үшін материал көзін қамтамасыз 
етеді. Сондай-ақ, формада қуыстан нысанның сыртқы жағына өтетін шағын 
каналдар бар. Бұл арналар қуыстан шығатын газға мүмкіндік беретін желдету 
тесігі ретінде әрекет етеді. Құмның кеуектілігі де ауаға шығуға мүмкіндік 
береді, бірақ кейде қосымша желдету тесіктері қажет. Одан әрі металл 
пішінді қағатын торға апарғаннан кейін, онда құйма оны және өзекшені 
бұзып, қалыптан шығарылады. Пайдаланылған құм регенерацияға барады. 
Құймада құйма жүйесінің элементтері оралады және құйма тазартылады, 
термиялық өңделеді, механикалық өңделеді және т. б.

Бүгін қалыптаудың жаңа тәсілдері пайда болады және олардың бірі «v
PROCESS», онда вакууммен «байланысқан» құмды пайдаланады. Құрғақ 
қалыптау құм құю қалыптарын жасау кезінде пластикалық пленкамен 
жабылған арнайы вакуум құю опогында орналасады. Вакуумның әсерінен 
құм өте берік болады, бұл кезде ешқандай байланыстырушы заттар 
қолданылмайды[3]. Дегенмен, құмды қоспаға дәстүрлі құю негізгі болып 
табылады. 

1.3 Еңбек жағдайлары, негізгі ұғымдар 

Еңбек - адам мен қоғамның өміріне және қажеттіліктерін 
қанағаттандыруға қажетті материалдық, рухани және басқа да 
құндылықтарды жасауға бағытталған адамның қызметі;

Еңбек жағдайлары - еңбекке ақы төлеу, нормалау, еңбек міндеттерін 
орындау, жұмыс уақыты мен тынығу уақытының режимдік жағдайлары, 
кәсіптерді (лауазымдарды) қоса атқару, қызмет көрсету аймағын кеңейту, 
уақытша жұмыста болмаған қызметкердің міндеттерін орындау, еңбек 
қауіпсіздігі және еңбекті қорғау тәртібі, техникалық, өндірістік-тұрмыстық 
жағдайлар, сондай-ақ тараптардың келісімі бойынша өзге де еңбек 
жағдайлары;  

Еңбек қауіпсіздігі - еңбек қызметі процесінде қызметкерлерге зиянды 
және (немесе) қауіпті өндірістік факторлардың әсерін болдырмайтын іс-
шаралар кешенімен қамтамасыз етілген қызметкерлердің қорғалу жай-күйі;

Қауіпсіздік нормалары - еңбек қызметі процесінде қызметкерлердің 
өмірі мен денсаулығын сақтауға бағытталған ұйымдастырушылық, 
техникалық, санитарлық-гигиеналық, биологиялық және өзге де нормаларды, 
ережелерді, рәсімдер мен критерийлерді қамтамасыз ету тұрғысынан өндіріс 
жағдайларын, өндірістік және еңбек процесін сипаттайтын сапалық және 
сандық көрсеткіштер;

Еңбекті қорғау - құқықтық, әлеуметтік-экономикалық, ұйымдық-
техникалық, санитарлық-эпидемиологиялық, емдеу-профилактикалық, 
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оңалту және өзге де іс-шаралар мен құралдарды қамтитын еңбек қызметі 
процесінде қызметкерлердің өмірі мен денсаулығының қауіпсіздігін 
қамтамасыз ету жүйесі;

Зиянды өндірістік фактор зиянды өндірістік факторлармен 
сипатталатын еңбек жағдайы; 

Зиянды еңбек жағдайлары - зиянды өндірістік факторлардың 
болуымен сипатталатын еңбек жағдайлары;

Қауіпті өндірістік фактор - қызметкерге ауру немесе еңбекке 
жарамдылығынан айрылу тұрақтылығына әсер ететін (өндірістік жарақат 
немесе кәсіби ауру) өндірістік фактор; 

Қауіпті еңбек жағдайлары - еңбекті қорғау ережелері сақталмаған 
жағдайда белгілі бір өндірістік немесе жойылмайтын табиғи факторлардың 
әсері өндірістік жарақатқа, қызметкердің денсаулығының кенеттен 
нашарлауына немесе улануына әкеп соқтыратын, соның салдарынан еңбекке 
қабілеттілігінен уақытша немесе тұрақты айрылуы, кәсіптік ауруға 
шалдығуы не өлімі болатын еңбек жағдайлары;

Кәсіптік ауру-қызметкер өзінің еңбек (қызмет) міндеттерін атқарған 
кезде қызметкерге зиянды және (немесе) қауіпті өндірістік факторлардың 
әсер етуінен туындаған созылмалы немесе қатты ауру;

Еңбек жағдайлары - өндірістік факторлардың әсер ету деңгейі 
белгіленген нормативтерден аспайтын еңбек жағдайлары.

Зиянды немесе қауіпті өндірістік факторлардың әсер ету мүмкіндігі 
өндірістік қауіптілік деп аталады.

Еңбек қызметімен байланысты жазатайым оқиға-қызметкердің 
еңбек (қызмет) міндеттерін немесе жұмыс берушінің тапсырмаларын 
орындау кезіндегі зиянды және (немесе) қауіпті өндірістік фактордың 
қызметкерге әсер етуі, соның салдарынан қызметкердің өндірістік жарақат 
алуы, денсаулығының кенеттен нашарлауы немесе улануы, оның еңбекке 
қабілеттілігінен уақытша немесе тұрақты айрылуына не өлімге әкеп 
соқтырады [4].

Жұмыс орындарындағы еңбек жағдайлары құрамы өндірістік 
жабдықтармен, технологиялық және еңбек процесімен анықталатын әртүрлі 
факторлардың көп санының әсерінен құралады. Өндірістік факторлардың
барлық алуан түрлілігі МЕМСТ-қа сәйкес бірнеше топқа бөлінеді: 
физикалық, химиялық, биологиялық, психофизиологиялық.

Физикалық қауіпті және зиянды өндірістік факторларға жатады: 
қозғалатын машиналар мен механизмдер, өндірістік жабдықтың қорғалмаған 
жылжымалы элементтері, орны ауыстырылатын бұйымдар, дайындамалар, 
материалдар; бүлінетін конструкциялар; жұмыс аймағы ауасының жоғары 
тозаңдануы және газдануы; жұмыс аймағы ауасының, жабдықтың, 
материалдардың жоғары немесе төмен температурасы; жұмыс орнындағы 
шудың, дірілдің жоғары деңгейі; инфрадыбыстық тербелістің жоғары 
деңгейі; жоғары немесе төмен ылғалдылық; ауаның жоғары иондалуы; 
Жұмыс аймағындағы иондаушы сәуленің жоғары деңгейі; электр тізбегіндегі 
кернеудің жоғары мәні; статикалық электрдің, немесе магнит өрісінің 
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жоғары деңгейі; табиғи жарықтың болмауы немесе жеткіліксіздігі; жұмыс 
аймағының жеткіліксіз жарықтануы; жарықтың жоғары жарықтығы; төмен 
қарама-қайшылығы; тікелей және шағылысқан жылтырлығы, жарық 
ағынының жоғары пульсациясы; инфрақызыл және ультракүлгін 
сәулеленудің жоғары деңгейі өткір жиектер, шөлдер, құрал-жабдықтардың, 
дайындамалардың беттеріндегі кедір-бұдырлықтар: жұмыс орнының едәуір 
биіктікте орналасуы; жеңілдігі.

Химиялық қауіпті зиянды өндірістік факторлар адам ағзасына әсер ету 
сипаты бойынша  улы, тітіркендіргіш, сенсибилизациялайтын, канцерогенді, 
мутагендік, репродуктивті функцияға әсер етуші; адам ағзасына тыныс алу 
органдары, асқазан-ішек жолдары, тері жабындары мен шырышты 
қабықтарға ену жолдары бойынша бөлінеді.

Биологиялық қауіпті және зиянды өндірістік факторлар патогенді 
микроорганизмдерді, бактерияларды, вирустарды, спирохеттерді, 
саңырауқұлақтарды, қарапайым және олардың тіршілік ету өнімдерін; 
микроорганизмдерді (өсімдіктерді, жануарларды) қамтиды.

Психофизиологиялық қауіпті және зиянды өндірістік факторлар 
физикалық және нервтік психикалық жүктемелерге бөлініп, физикалық-
статикалық және динамикалық жүйке-психикалық-ақыл-ойдың шамадан тыс 
күшеюі, талдағыштардың шамадан тыс күшеюі, еңбектің монотондылығы, 
эмоциялық деп артық жүктемелердің бірнеше түрін ажыратады:.

Бір қауіпті және зиянды өндірістік фактор өзінің іс-әрекетінің табиғаты 
бойынша жоғарыда қарастырылған әртүрлі топтарға бір мезгілде 
жатқызылуы мүмкін [5]. 

1.4 Құю өндірісіндегі қауіпті және зиянды өндірістік факторлар

Құю өндірісінің жұмысшыларына көптеген қауіпті және зиянды 
факторлар әсер етуі мүмкін[6]. Құмды өңдеу және дайындау, құймаларды 
қағу және басқа да операциялар қызметкерді құмның ұсақ бөлшектерінің 
әсеріне ұшырата отырып, ауаны шаңмен ластау үшін жағдай жасайды. Құюға 
қоятын Қалыптау құмын жою үшін ұнтақпен тазалау және тегістеу 
операциялары, сондай-ақ құю өндірісін тазалауға арналған үй-жайларға 
шаңмен ластану қаупін тудыруы мүмкін. Сонымен қатар, құм, күйдіру және 
т.б. жою үшін механикалық құралдар құю өндірісінің жұмыскерлеріне 
балқыту және құю операциялары кезінде бөлінетін артық жылу да әсер етеді. 
Сонымен қатар, балқытылған металды өңдеу және түрлі ауыр материалдар 
мен құралдармен жұмыс құю цехтарының жұмысшылары күйік, тірек-қимыл 
аппараты аурулары мен жарақаттарының туындауына ықпал етеді.

Құю өндірісінің жұмыс ортасында болатын денсаулыққа ықтимал қауіп 
бірқатар факторларға байланысты. Олардың ішінде әрбір процесте 
қолданылатын процестер мен материалдар, соның ішінде металл құю түрі, 
алынатын құймалардың мөлшері, құм мен металдың арақатынасы, қалыптау 
материалы үшін пайдаланылатын байланыстырушы заттар, басқарудың 
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техникалық құралдары, желдеткіш, ғимараттарды жобалау және т. б. Құю
өндірісінде денсаулыққа үшін қауіпті жағдайлар: 

1) кремнезем және құрамында металл емес шаң бөлшектері, металл шаң 
мен булар, көміртегі тотығы және басқа химиялық қосылыстар, құйма мен 
қалыптарды термиялық ыдырату өнімдерін қоса алғанда, химиялық 
факторлар; 

2) шу, діріл және жылу сияқты түрлі құйма процестеріне байланысты 
физикалық факторлар.

Химиялық факторлар. Кремний оксиді және басқа да металл емес 
заттар. Құрамында кремнезем (SiO2) бар шаң құю өндірісі қызметкерлерінің 
денсаулығына ең көп және өте көп таралған қауіп төндіреді. Кремний 
диоксиді (SiO2) кварцты шыны кристалды түрде де, аморфты түрде де 
кездеседі. Құю өндірісіндегі және басқа да өнеркәсіп салаларындағы ұсақ 
кремнеземді шаң үйкелгенде кристалды кремнеземнен тұратын кварц 
құмында механикалық әсерде пайда болады. Кварц құм-шойын және түсті 
металдар құю өндірісінде, сондай-ақ көптеген болат құю зауыттарында 
негізгі қалыптаушы материал болып келеді. Кремнезем отқа төзімді балқыту 
пештері мен шөміштердің отқа төзімді шегендерін өндіру үшін қолданылады. 
Кварцты қыздыру кезінде кристалды құрылым γ - тридимит (860 ° C жоғары) 
және β - Кристобалит (1470 ° C жоғары) пайда болуымен баяу өзгереді. Бұл 
модификациялардың әсері тіпті кварцқа қарағанда өкпе үшін фиброгенді 
болып саналады (өкпеде дәнекер тіннің өсуі болатын әрекет). Сондықтан 
Кристобалит пен тридимит үшін шекті рұқсат етілген деңгей кварцқа 
қарағанда екі есе аз. Ұсақ дисперсті кремнезем шаңын өндіретін негізгі құю 
операциялары құмды қалыптарды дайындау, құймаларды қалыптан алып 
тастау және құймаларды тазалау болып табылады. Шаңның көп мөлшері 
пневматикалық Ұнтақтағыштар мен тасымалданатын тегістеу 
машиналарының көмегімен тазалау кезінде, сондай-ақ ұсақтап өңдеу кезінде 
пайда болады. Өзектерді құю және жасау операциялары шаң аз, әсіресе 
ылғалды немесе химиялық байланыстырғыштары бар құм пайдаланылады. 
Технологиялық жабдықтарды жөндеу және техникалық қызмет көрсету, 
құмды дайындау, регенерациялау және кәдеге жарату, сондай-ақ оларды 
жүргізу кристалдық кремнезем шаңының пайда болуына әкеп 
соқтыратындықтан, әлеуетті қауіпті операциялар болып табылады.

Бұдан басқа, формаларды, үлгілерді және өзектерді құрамында кремний 
тотығы жоғары жұқа ұсақталған ұнтақтармен жабу кезінде, кремнеземмен 
ауаның тозаңдануының жоғары қаупі пайда болады [56]. Құю цехының 
қызметкерлеріне құмды шаңның әсер ету дәрежесі құю цехының мөлшері 
мен түріне, оның ішінде технологиялық операцияларды ұйымдастыруға, 
шаңды бақылау жүйесінің барабарлығына, санитарлық – эпидемиологиялық 
нормалар мен басқа да жұмыс әдістеріне байланысты. 

Жұтылатын кристалдық кремнеземнің өкпеде жинақталуы өкпе тінінің
фиброзы - силикоз ретінде белгілі пневмокониозға әкеледі [8]. Өкпеге шаң 
тұрақты түскенде, бұл ауру баяу үдемелейді. Әдетте жуылатын кремнеземді 
шаңның бірнеше жыл әсерінен кейін, диаметрі < 10 микрометр өлшемі, 
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жұмысшыда өкпеде фиброзды өзгерістер дамуы мүмкін, бұл ентігу және 
тұрақты жөтелге әкеледі. Фиброздың өршуіне қарай, ол аномалияны 
тудырады, олар рентген суретінде тығыздағыш ретінде көрінеді, олар ақыр 
соңында біріктірілуі мүмкін. Мұндай өкпе инфекцияға, әсіресе туберкулезге 
бейім болады. 

Кремний тотығының шаңынан басқа, құю цехтарында кейбір отқа 
төзімді материалдардан жасалған шаң да болуы мүмкін, олар да құю 
өндірісінде қолданылады. Сонымен, болат құю зауыттарында тіреуіштер 
конструкциясында және пештер мен шөміштердің футеровкасында 
қолданылатын асбестты  қолдану шектеулі болып келеді. Тальк (әртүрлі 
құрам) қолдану бар, ол силикат болып табылады, кейде көптеген құю 
өндірісінде бөлу агенті ретінде қолданылады. Тальк, шамасы, кристалды 
кремнеземге қарағанда фиброгенді аз және әдетте, тальк асбест
талшықтарымен ластанбаған болса, құм негізіндегі ұнтақтарды қауіпсіз 
алмастырғыш болып саналады. Силикаттар, глинозем, муллит және магнезит 
сияқты басқа да отқа төзімді заттар құю цехтары үшін қауіпті емес деп 
саналады.

Кварц құмдарынан басқа құмдардың басқа түрлері - құюдың арнайы 
түрлері үшін қолданылады. Мысалы, құю цехтары пішіні-металл бетінде 
металдың енуін болдырмау үшін циркон немесе хромит құмдарын 
пайдаланады. Құмдардың осы түрлерінің әсері қазіргі уақытта кремнезем 
әсері сияқты кең зерттелмеген.

Кремнезем әсерін бақылау шаралары кіреді:
- Кремнезі жоқ өнімдермен, мысалы хромит немесе зәйтүн құмымен 

ауыстыру
- Ылғал немесе вакуумдық тазалау және басқа да әдістерді пайдалану, 

мысалы, байланыстырғыш заттарды қосу немесе ауада шаң бөлшектерінің 
түзілуін болдырмайтын құмды тасымалдау технологиясы.

- Ауадағы шаңның Елеулі концентрациясына әкелуі мүмкін 
механикалық өңдеуді немесе дайындауды болдырмау және құрамында екі 
пайыздан кем ылғал бар құмды немесе баламалы байланыстырушы агентті 
пайдаланудан бас тарту

- Жұмыс аймағынан шаңды жинау және шығару үшін сору желдеткішін 
пайдалану.

Металл шаң және түтін. Металл шаң пештерді тиеу және құймаларды 
тазалау кезінде құйма цехының атмосферасына түсуі мүмкін. Металл булар 
балқыту және құю процестері кезінде құйма цехының атмосферасына, кейде 
металл қорытпасының температурасына қарағанда қайнау температурасы 
төмен болған кезде көп мөлшерде бөлінеді. Қорғасын (Pb) қорытпада 
пайдаланылатын немесе ластанған сынықтарда болатын құйма цехтарында 
қауіп болып табылады, алайда қорғасын ластанған шаң мен түтінге 
байланысты қауіп негізінен түсті металдардың құю өндірісінде бар. Шаршау, 
бозару, ұйқының бұзылуы және ас қорыту сияқты проблемалары 
қорғасынмен уланудың ерте белгілері болуы мүмкін. Сондай-ақ, 
қызметкерлерде іштің анемиясы мен қатты ауырсынуы дамуы мүмкін. 
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Сонымен қатар орталық жүйке жүйесінің (ОЖЖ) зақымдануы, 
перифериялық невропатия немесе бүйректің зақымдануы болады.

Кейбір металдардан пайда болған оксидтерді жұту безгек ауруына 
әкеліп соғуы мүмкін және құю қызбасы ретінде белгілі қызба тудырады. 
Құйма қызбасы көбінесе мырыш оксидінің буларын, басқа металдар немесе 
олардың оксидтерін, соның ішінде мыс пен магний буындарын жұтумен 
байланысты болса да, бұл жағдайды тудыруы мүмкін. Синдром кезінде 
әдетте ауызда металл дәмінен басталатын тамақтың құрғақтығы, термен бірге 
қызба және қалтырау жағдайлары болады және 24-48 сағат ішінде 
жойылатын жалпы ауырсыну және шаршау пайда болады. Бұл металл 
жұптарға сезімталдық, әдетте тез жоғалады және адам демалыстан кейін 
жұмысқа қайта оралғанда симптомдар пайда болады [8].

Құюшы жұмыс істей алатын кейбір металдар канцерогендер болып 
табылады. VI хромының кейбір түрлері (микроэлемент ретінде 
қолданылатын) тыныс алу жолдарының обырынан жұмысшылар арасында 
өлім-жітімді арттырады; никель мен бериллий (түрлі-түсті қорытпалар 
ретінде қолданылатын) адам үшін әлеуетті канцерогендер болып табылады 
[8] 

Көміртегі монооксиді. Көміртек тотығы (СО), құмнан жасалған 
қалыптау қоспалары үшін қолданылатын байланыстырғыштардың химиялық 
қосылыстарының ыдырауы нәтижесінде түзілетін және балқытылған 
металмен түйіскен кезде құрамында көміртегі бар заттар құю өндірісінде 
жұмыс істейтін қызметкерлердің денсаулығы үшін өте кең тараған және 
ықтимал елеулі қауіп болып табылады. Ол пештерді алдын ала қыздыру 
кезінде, балқыту немесе құю процестерінде және отынды жағуға арналған 
құрылғылары бар әртүрлі жабдықтардың (жанарғылар мен т.б.) көмегімен 
едәуір мөлшерде жүргізілуі мүмкін. Ол сондай-ақ пештер мен скрубберлер 
күмбезінің қуысында жинақталуы мүмкін [9]. Көміртек тотығы қан 
гемоглобинімен тез қосылады, карбоксигемоглобин түзеді, соның 
салдарынан қанның оттегіні тасымалдау қабілеті жойылғандықтан, 
тұншықтырғыш газбен улануға әкеледі. Улы газбен улану белгілері бас 
ауруы, бас айналуы, ұйқышылдық, жүрек айнуы және құсу болуы мүмкін.

Басқа химиялық факторлар. Құю ортасында болатын басқа да 
химиялық заттар денсаулыққа зиянды әсер етуі мүмкін. Көптеген химиялық 
қосылыстар немесе олардың ыдырау өнімдері құмды нысандар мен 
өзекшелерде пайдаланылатын байланыстырушы заттардың, шайырлардың 
және катализаторлардың ыдырауы мен булануы нәтижесінде пайда болуы 
мүмкін. Қосымша шығарындылар бояулармен, майлармен, майлармен және 
басқа да ластағыштармен, металл сынықтарына және балқыту пешіне түсетін 
басқа да материалдарда болуы мүмкін. Кейбір химикаттардың денсаулыққа 
зияны, химиялық заттарды байланыстыру жүйелері мен олардың 
шығарындылары, сондай-ақ құйма  өндірісі процестері үшін ықтимал 
қауіптілік туралы деректер төменде келтірілген. 

Аминдер. Триэтиламин (TEA) және диметилэтиламин (DMEA) cold box 
процесс жүйесінде катализаторлар ретінде пайдаланылады. Бұл амин 
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катализаторлары ұшатын және тез тұтанатын болып табылады да, жұптар 
қауіпсіздікке қауіп төндіруі мүмкін. TEA әсері көздің және өкпенің 
тітіркенуіне, сондай-ақ жоғары концентрацияда көрудің нашарлауына әкелуі 
мүмкін.

Аммиак. Аммиак (NH3) құрамында азоты бар органикалық 
байланыстырғыштардың белсенді аймағы қатайған кезде және 
гексаметилентетрамин катализаторының термиялық ыдырауы кезінде пайда 
болады. Ол сондай-ақ құрамында азот бар органикалық байланыстырушы 
өзекшелері бар қалыптарға балқытылған металды құю кезінде пайда болады . 
Аммиак көзді және тыныс алу жолдарын қатты тітіркендіреді және жоғары 
концентрацияларда өкпенің созылмалы ауруларына және көздің 
зақымдануына әкелуі мүмкін [9]. Жоғары концентрациялы аммиактың 
қызметкерге ұзақ әсер етуіне жол берілмейді.

Бензол, толуол және ксилол. Металды құю операциялары кезінде 
пайдаланылатын органикалық материалдардың ыдырауы бензолды қоса 
алғанда, хош иісті қосылыстардың кең спектрінің пайда болуына әкелуі 
мүмкін. Бензолдың созылмалы әсері қан дисплазиясы, құрысулар, 
қарыншалардың фибрилляциясы, хромосомдық аберрациялар, апластикалық 
анемия және лейкемия тудыруы мүмкін. Жедел әсер ОЖЖ депрессиясына 
және терінің тітіркенуіне әкелуі мүмкін. Бензол қан түзетін ағзалардың 
(лейкемогенді) үдемелі қатерлі ауруын тудыратындықтан, бензол канцероген 
ретінде танылады. Ксилол мен толуол белсенді аймақтың шаю 
материалдарында еріткіштер ретінде қолданылуы мүмкін [9]. Толуолдың 
жоғары концентрациясының әсері бұлшықет координациясы мен реакция 
уақытының бұзылуына, сананың шатасуына, көздің және шырышты 
қабықтың тітіркенуіне және бауырдың уақытша зақымдануына әкелуі мүмкін 
[9]. Ксилолдың жоғары концентрациясының әсері ОЖЖ депрессиясына, 
бауыр мен бүйректің шамалы қайтымды зақымдануына, мөлдір қабықтың 
вакуолизациясына және өкпенің ісінуіне әкелуі мүмкін [11].

Хлор. Түрлі-түсті қорытпалар өндірісінде пайдаланылатын 
алюминийден алынған хлор (C12), негізінен, көз бен тыныс алу жолдарының 
қатты тітіркенуінен туады. С12 Жоғары концентрациясының жіті әсері кезінде 
көмей бұлшық етінің спазмасын тудырып, тұншықтырғыш зат ретінде әрекет 
етеді; өкпенің ісуі және кейінірек пневмония дамиды[11].

Дифенилметандиизоцианат (MDI). Полимерлі полиизоцианаттар (MDI 
типті) суықтай қатаю және байланыстырғыштарды күйдірусіз уретандық 
жүйелерде қолданылады. Құю, салқындату және сілкілеу кезінде тыныс 
алуда едәуір ықпал етеді. MDI көзді, тыныс жолдары мен теріні 
тітіркендіреді және бронхит немесе өкпенің ісінуі, жүрек айнуы, құсу және 
іштің ауыруын тудыруы мүмкін. Дем алу жүйесіне MDI әсері демікпе 
реакциясын тудыруы мүмкін.

Формальдегид және басқа да альдегид. Формальдегид несепнәрмен, 
фенолмен және т.б., қабық формаларын, hot-box процесс жасау кезінде және 
күйдірусіз өзектер мен қалыптарды өндіру кезінде пайдаланылатын шайырлы 
байланыстырғыштардың пайда болуымен біріктірілуі мүмкін. Формальдегид 
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сондай-ақ фенол уретаны және күкірт диоксиді (SO2) бар cold-box процестері 
үшін пайдаланылатын шайырлы байланыстырғыштардың құрамдас бөлігі 
болып табылады. Формальдегид және басқа да ұшатын альдегидтер тері, көз 
және тыныс алу жолдары үшін күшті тітіркендіргіштер және әлеуетті 
сенсибилизаторлар (сезімталдықты арттыратын заттар) болып табылады. 
Жоғары концентрациялардағы қысқа мерзімді әсер өкпе ісінуі және бронхит 
тудыруы мүмкін. Сондай-ақ, байланыс дерматит және аллергиялық реакция 
дамуы мүмкін. Формальдегид-адам үшін әлеуетті канцероген.

Фурфурил спирті. Фурфурил спирті карбамидоформальдегидті 
шайырларға қоспа болып табылады, оның көмегімен hot-box процесінде құю 
өзекшелерін жасау процесінде модификацияланған фуран шайыр түзіледі 
және ХТС процестері үшін фуран байланыстырғыштарды дайындау үшін 
бастапқы шикізат болып табылады [13]. Фурфурил спиртінің әсері жас ағуға, 
бронхитке, жеңіл ангинаға және аллергиялық жанаспалы дерматитке әкелуі 
мүмкін.

Гексаметилентетрамин. Гексаметилентетрамин (гекса) қабық 
формаларын дайындау кезінде қатайту және катализатор ретінде 
пайдаланылады[9]. Бұл жұмсақ тері тітіркендіргіш. Ағзаның ішіне түсуден 
болатын жанама әсерлері зәр шығару жолдарының тітіркенуі, ас қорыту және 
тері бөртпелері.

Полициклді хош иісті көмірсутектер (ПАУ). Бензопирен, нафталин 
және перилен сияқты полициклді хош иісті көмірсутектер (ПАУ) шикі 
құммен қалыптарға металды құю кезінде төмен температуралы ыдырау 
кезінде пайда болады. Құрамында аралас ПАУ бар таскөмір шайырының 
фракциялары теріге эксперименталды жануарларды қолданған кезде 
канцерогенді болып табылады, ал бензопирен адам үшін канцероген болып 
саналады. Нафталиннің жоғары концентрациясы дерматитке, көздің 
тітіркенуіне, катарактіге, бас ауруына, сананың шатасуына, жүректің 
айнуына, іштің ауыруына, қуықтың тітіркенуіне және гемолизге әкелуі 
мүмкін.

Күкірт оксиді және күкірт сутегі. Күкірт диоксиді (SO2) және 
күкірттің басқа да оксиді пешке (әдетте вагранкаларға) күкірттің жоғары 
құрамы бар материалдарды қосқан кезде пайда болуы мүмкін[9]. Күкірт 
диоксиді магний құю кезінде шығарындылар түрінде, кейбір стержендерді 
қатайту операцияларында және күкірт диоксиді мен фуранды бар cold-box 
процестерінде бар. Күкірттің газ тәрізді диоксиді күшті тұншықтырғыш иісі 
бар. Ұзақ әсер созылмалы бронхитке әкелуі мүмкін, ал ауыр өткір шамадан 
тыс әсер тұншықтырудан өлімге әкелуі мүмкін. Көздің және жоғарғы тыныс 
жолдарының тітіркенуі және бронхтардың рефлекторлық тарылуы аз елеулі 
әсер етті. Күкіртті сутегі (H2S) күкіртті қожды сумен сөндіру кезінде пайда 
болуы мүмкін. Фенолформальдегидті және фуранды байланыстырғыштарда 
пайдаланылатын арилсульфоқышқыл негізіндегі катализаторлар, сондай-ақ 
металл құю кезінде SO2 және H2S шығарындыларын шығарады. 
Күкіртсутектің әсерінен көз, тыныс алу жолдары мен өкпе тітіркенеді, бас 
ауруы, бас айналуы пайда болады, сенсорлық бұзушылық, ұйқының бұзылуы, 



21

тəбеттің жоғалуы және бас миындағы тыныс алу орталықтарының бұзылу 
салдарынан өлімге әкелуі мүмкін.

Физикалық факторлар. Шу. Қауіпті шу-бұл адамның есту қабілетін 
зақымдайтын жағымсыз дыбыс. Шудан туындаған зақымдардың сипаты 
уақыт ішінде алынған энергияның жалпы санына байланысты. Бұл шу қатты 
болғанда, ол аз уақытқа зиян келтіреді дегенді білдіреді. Құю өндірісінде 
қауіпті энергия деңгейлері бар шулар көптеген операцияларда өндіріледі. 
Құйма құрал-жабдықтарымен жасалған шу оның құрылымы бойынша 
күрделі болып табылады, себебі Шу көздерінің алуан түрлілігіне және оның 
тұрақты немесе үзік сипатына байланысты. Бұл шу көздері үлгілерді жасауда 
қолданылатын машиналар мен құрылғыларды,қалыптау жабдығын,өзектерді, 
пештерді жасауға арналған машиналарды, құймаларды сілкілеу және қағуды, 
құймаларды аударуда, ажарлауда және тазалауда қолданылатын 
техникаларды қамтиды:. Шуылдың тәуліктік деңгейі 90 дБ жоғары 8 сағат 
ішінде әсер ету есту қабілетінің жоғалуына және жүрек-қантамыр, 
эндокриндік, жүйке және т.б. жүйелерде физиологиялық функциялардың 
өзгеруіне әкелуі мүмкін.  Шудың қауіпті деңгейлері көптеген құю 
операцияларында өндіріледі. Бұл жағдайда шудың деңгейі 105 дБ жоғары 
шарлы диірмендерге, доғалы пештерге, қалыптау машиналарына, құмды 
сілкілеу аймақтарына, ұсатқыштарға және т. б. жақын тіркеледі. Естуді 
уақытша немесе тұрақты жоғалту мүмкіндігінен басқа, Шудың жоғары 
деңгейі учаскедегі жұмысшылар арасындағы коммуникацияда қиындық 
тудыруы, сондай-ақ ескерту сигналдарын немесе авариялық командаларды 
қабылдауы мүмкін. 

Діріл. Құю өндірісінің қызметкерлері жұмыстан барлық денеге әсер 
ететін сілкілеу механизмдерінің, құммен қалыптау механизмдерінің, 
автотиегіштердің, конвейерлердің, көпірлі крандардың, пневматикалық 
таптау құралдарының және сілкілейтін пресс қалыптау машиналарының 
діріліне ұшырауы мүмкін. Діріл қолмен тегістеу машиналарын, 
ұсатқыштарды және басқа да пневматикалық құралдарды қолданудан 
жұмысшыға қол арқылы әсер етеді. Дірілдің барлық денеге әсері өкпенің 
жоғары желдетілуін және оттегіні тұтынуды, асқазанның жоғары 
секрециясын және ішектің қозғалуын, сондай-ақ қаңқаның құрылымындағы 
елеулі өзгерістерді тудыруы мүмкін[8]. Қолға дірілдің әсері Рейно 
феноменіне әкелуі мүмкін. Симптомдар саусақтардың мұздануы мен ұйып 
қалуына, жанасуына, температура мен ауырсыну сезімталдығының 
төмендеуіне және бұлшықет бақылауының жоғалуына әкеледі. Дірілдің 
созылмалы әсері саусақтағы гангреноздық және некроздық өзгерістерге 
әкелуі мүмкін. 

Жоғары температура. Металды балқыту және құю кезінде құю 
өндірісінде өндірілетін сәуле шығаратын және конвективті жылу осы және 
басқа да құю операциялары үшін ыстық ортаны жасайды. Қалыптарды, 
өзектерді қыздыру және Шөміштерді алдын ала қыздыру қосымша жылу 
көздері болып табылады. Тікелей пештің немесе шөміштің жанында жұмыс 
істейтін жұмысшылар және балқытылған металға жақын жұмыс істейтін 
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жұмысшылар, оның ішінде құйғыштар мен кран операторлары аса маңызды 
әсерлерге ұшырайды. Құю өндірісінде балқытылған металл және ыстық 
беттер ыстық заттармен кездейсоқ араласуы мүмкін қызметкерлер үшін 
ықтимал қауіп туғызады. Ыстық заттардан туындаған тікелей күйік қаупінен 
басқа, қоршаған ортаның жоғары температурасы, шамасы, жазатайым 
оқиғалардың жиілігін арттырады. Бір немесе екі апта бойы жылудың 
көпгшілігінің әсер етуінің салдарынан, бірақ бәрі емес, дені сау қызметкерлер 
ыстық жұмысқа үйренуі мүмкін. Алайда, жерсіндіру өте тез жоғалуы мүмкін; 
жылу жерсіндірудің айтарлықтай қысқаруы қысқа демалыс кезінде немесе 
салқын ортада бірнеше күн болуы мүмкін. Денсаулыққа жылу әсері ауырлық 
дәрежесіне қарай өзгереді: іштің және аяқ-қолдың бұлшықеттерінің 
бөртпелері мен спазмдарынан жылы сарқылу, жылу соққысы мен өлімге 
дейін әкеледі. Шамадан тыс жылудың тұрақты ұзақ әсері тітіркену, жоғары 
үрейлену және шоғырлану қабілетінің болмауы сияқты мінез-құлық 
симптомдарына әкелуі мүмкін[14].

1.5 Еңбек жағдайларын талдау

Еңбек жағдайларын зерттеу өндіріс жағдайын қажетті нормативтік 
талаптарға келтіру мақсатында жүргізіледі. Олардың көмегімен еңбек 
жағдайларындағы ағымдағы жағдайды белгілейді және еңбек тиімділігі 
жоғары сақталатын, қызметкерлердің денсаулығы сақталатын, сондай-ақ 
олардың жұмысқа қабілеттілігі жоғары болатын ең қолайлы жағдайды 
белгілейді. Мұндай зерттеулерді жүргізу мақсатында әртүрлі тәсілдер мен 
әдістемелер қолданылады. Өндірістік учаскеде немесе жалпы өндірісте 
болған жазатайым оқиғалар мен кәсіби аурулар туралы материалды 
жинайтын әдіс оны өңдеу және талдау - статистикалық деп аталады.
Мәліметтер тиісті кестелерге орналастырғаннан кейін және негізгі 
көрсеткіштерді есептеу формулаларын қолдана отырып есептеледі. Төменде 
негізгі көрсеткіштер, жарақат жиілігінің коэффициенті көрсетілген:

PHКч /1000= [5],   (1.1)

мұнда Н - күнтізбелік (есепті) кезеңдегі жазатайым оқиғалар саны; Р-
жұмыс істеушілердің тізімдік орташа саны; 

жарақаттанудың ауырлық коэффициенті;

НДKт /= [5],    (1.2)

мұнда Д - жазатайым оқиғалар нәтижесінде еңбекке уақытша 
жарамсыздығына байланысты есепті кезеңдегі еңбекке жарамсыздық 
күндерінің жалпы саны;

жарақаттанудың жалпыланған коэффициенті;



23

КтКК ч •=0 [5],     (1.3)

ауыр және өлім жағдайларының коэффициенті

НСКсм /100•= [5],      (1.4)

мұнда С – мүгедектікпен байланысты өлім-жітім және жазатайым 
оқиғалардың жалпы саны.

Статистикалық талдау жазатайым оқиғаларды тексеру жөніндегі 
материалдардан және Н-1 нысаны бойынша жасалған актілерден алынған 
ақпарат негізінде жүзеге асырылады. Жарақаттанудың талдауын жүргізу 
үшін жалпы белгілері бойынша деректер топталады (өндіріс, кәсіп, жарақат 
санаты) [5]. Сондай-ақ, бұл техникалық белгілер (технологияның, 
агрегаттардың жетілмегендігі) және еңбек процесі қалай ұйымдастырылғаны 
(қауіпсіздік ережелерін сақтамау, оқытудың төмен деңгейі) бойынша 
топтастырылады. Бұл тәсілдің көмегімен өндірістегі жарақаттану жағдайы 
бойынша еңбек жағдайларының жай-күйін сапалы бағалауға болады. 

Келесі әдіс – монографиялық. Нақты жазатайым оқиғаға мұқият 
тексеру жүргізілуден тұратын әдіс. Орын алған жазатайым оқиға орнында 
еңбек жағдайлары төмендегідей толық анықталуда: технологиялық және 
еңбек процесі, көлік жағдайының жеке қорғаныс құралдары, агрегаттар, 
құрылғылар, отын, өлшеу аппаратурасы, аспаптар жай-күйі т. б. 
монографиялық зерттеу жүргізу үшін әртүрлі техникалық құралдар, сондай-
ақ жазатайым оқиғалар мен кәсіби аурулар бойынша осы учаскенің 
статистикасы қолданылады. Монографиялық әдістің көмегімен жазатайым 
оқиғаның себептерін, ықтимал қауіпті және зиянды факторларды барынша 
толық анықтауға, осыған ұқсас жабдықтың жұмысы кезінде авариялық 
жағдайдың туындау мүмкіндігі туралы қорытынды беруге болады. 

Жарақаттанудың себептері мен пайда болуын оқиға орны 
бойынша анықтайтын әдіс топографиялық әдіс деп аталады. Осы әдісте
жазатайым оқиғалар жиі және мерзімді болатын өндіріс учаскелері мен 
жұмыс орындарын зерттейді. Бұл учаскелер тексерілгеннен кейін өндірістік 
учаскелердің, цехтардың жұмыс орындары және т. б. схемаларында 
бейнеленеді. Мұндай схемалар қауіпсіздікті қамтамасыз етудің қосымша 
шаралары қолданылатын осы өндірістің әлеуетті қауіпті учаскелерін 
көрсетеді. 

Аса қауіпті жұмыстар мен кәсіптерді анықтау үшін топтық әдіс 
қолданылады. Жұмыстың ауырлығына қарамастан, жағдайларына 
байланысты бірдей жазатайым оқиғалардың қайталануын зерттеу үшін 
топтық әдіс негізделеді. 

Келесі әдіс өндірісте еңбек жағдайлары қанағаттандырмаудан пайда 
болған жарақаттану және кәсіби аурулармен байланысты экономикалық 
шығындарды зерттейді. Бұл-экономикалық әдіс. Еңбек жағдайларын 



24

зерттеу кезінде неғұрлым толық және объективті бағалау үшін жүйелі тәсіл 
қажет. Ол үшін «адам - өндірістік процесс - еңбек процесі - өндірістік 
орта»өзара байланыс жүйесін қарастыру қажет. Өз кезегінде жүйені келесі 
кіші жүйелерге бөледі: «Адам-өндірістік процесс»,» адам - еңбек процесі»,»
адам-өндірістік орта « [5]. Мұндай тәсілде уақыт пен құрал бойынша өте 
шығын болатын тікелей физикалық зерттеулер мен эксперименттерді 
болдырмау үшін математикалық үлгілеу әдістемесін қолдану қажет. Бұл 
ретте кіріс параметрлерінің міндеттері арқылы кіші жүйелердің мінез-құлқын 
зерттеуге болады және оларды кезекпен және кешенді түрде өзгерте отырып, 
жекелеген өндірістік факторлар тұтастай алғанда бүкіл жүйеге қалай әсер 
ететінін бағалауға болады.

1.6 Еңбек ауырлығының санатын бағалау

Құю өндірісіндегі қауіпсіздік техникасы мен еңбекті қорғаудың
оңтайлы ұйымдастырылған жүйелері еңбек жағдайларын бағалау жүйесін 
қамтуы тиіс. Бұл еңбек жағдайларын жоспарлы түрде жақсартатын іс-
шараларды мақсатты әзірлеу үшін, сондай-ақ кейбір жұмыс түрлері кезінде 
кәсіпорын қызметкерлеріне тиісті жеңілдіктерді негіздеу үшін қажет. Қазіргі 
уақытта Р2.2.755-99 «Гигиеналық бағалау критерийлері мен 
классификациясы көрсеткіштері бойынша еңбек жағдайлары факторларының 
зияндылығы мен қауіптілігі, өндірістік ортаның, еңбек процесінің ауырлығы 
мен қауырттылығы» атты нұсқаулық Қазақстан Республикасының аумағында 
әрекет етеді және басшылыққа алынған. Осы Нұсқаулық Қазақстан 
Республикасының денсаулық сақтау істері жөніндегі Агенттік (тіркеу нөмірі 
ДСА РК n 1.04.001.2000 жылғы 30.11. 2000 ж.) Қазақстан Республикасының 
аумағында бекітілді және қолданысқа енгізілді [15]. 

Еңбек жағдайларының жіктелу классификациясы. Гигиеналық 
критерийлерге сәйкес, еңбек жағдайы 4 түрге бөлінеді: оңтайлы, рұқсат 
етілген, зиянды және қауіпті.

Еңбек жағдайларының оңтайлы еңбек жағдайлары деп аталатын 
бірінші класына жұмысшылардың денсаулығын сақтайтын жағдайлар 
жатады. Сонымен қатар, бұл жағдайда, кәсіпорын қызметкерлері жұмыс 
істейтін ең жоғары пайда шарттары болып табылмайды. Қабылданған 
нормалар мен ережелерге сәйкес белгіленген өндірістік факторлар үшін 
оңтайлы нормативтері жасалған және белгілі бір микроклиматтық 
параметрлері мен еңбек процесі факторлары белгіленген. Басқа жағдайларда 
(өзге факторлардың болуы) қолайсыз факторлар жұмысшылар мен халық 
үшін қауіпсіз деп саналатын деңгейде болған немесе олар мүлдем жоқ болған 
кезде оңтайлы еңбек жағдайлары қабылданады.

Рұқсат етілген еңбек жағдайлары деп аталатын еңбек жағдайларының 
екінші класына орта және еңбек процесі факторларының деңгейлері 
жатады, бұл ретте жұмыс орындары үшін белгіленген нормативтерден құйма
өнеркәсібі кәсіпорындарында гигиеналық нормативтер төмен болады. 
Демалыс уақытында жұмыс ауысымымен қарастырылған немесе келесі 
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ауысым басталған уақытқа дейін қалыпқа келетін ағзаның жағдайы мен оның 
қызметінің өлшемдерінің кейбір өзгерістері байқалуы мүмкін.  
Бұл ретте орта мен еңбек процесінің факторлары қысқа мерзімді уақыт 
аралығында және ұзақ мерзімді перспективада кәсіпорын қызметкерлерінің 
жай-күйіне, сондай-ақ олардың болашақ ұрпақтарының денсаулығына 
қолайсыз әсер етпеуі тиіс. Рұқсат етілген еңбек жағдайы сондай-ақ қауіпсіз 
болып табылады. 

Зиянды еңбек жағдайлары деп аталатын еңбек жағдайларының 
үшінші класына зиянды өндірістік факторлар болған кезде гигиеналық 
нормативтерден асатын жағдайлар жатады. Зиянды еңбек жағдайлары, 
сондай-ақ, кәсіпорын қызметкерлерінің жай-күйіне, сондай-ақ олардың 
болашақ ұрпақтарының денсаулығына қолайсыз әсермен сипатталады.

Өндірістік факторлар гигиеналық нормалардың деңгейін асыру 
және жұмыскерлердің ағзасына қалай әсер етуін айқындау бойынша өз 
кезегінде зиянды еңбек жағдайының 4 дәрежесін анықтайды.

1 дәреже 3 класс (3.1) - ағзаның жай-күйі мен оның жұмыс істеу 
параметрлерінің өзгеруі (зиянды факторлар деңгейінің гигиеналық 
нормативтерден ауытқуына байланысты) келесі ауысым басталғанда немесе 
жұмыс ауысымымен көзделген демалыс уақытында бастапқы болмайды. Бұл 
ретте, қауіпті және зиянды өндіріс факторларымен қарым-қатынаста болған 
жағдайда үлкен уақыт (көп уақытқа дейін келесі ауысым) аралықтарда 
ағзаның параметрлері нормасына келеді.

2 3-дәрежелі (3.2) - ағза жай-күйі параметрлерінің тұрақты өзгеруіне 
және көбінесе белгілі бір зиянды факторлардың әсері тән неғұрлым осал 
органдар мен жүйелердің параметрлерін көрсететін уақытша жоғалтылатын 
еңбекке қабілеттілігі мен ауруларымен кәсіби қызметтің шартты түрімен 
сырқаттанушылықтың өсуіне әкелетін зиянды факторлардың деңгейі. Бұл 
дәрежеге ұзақ экспозициядан кейін (жиі 15 жылдан кейін және одан да көп 
жыл) пайда болатын кәсіби аурулардың бастапқы белгілері немесе өкпе 
(кәсіптік еңбек қабілетін жоғалтпай) түрлерінің пайда болуы тән [16];

3 - дәреже 3-класс (3.3) - зиянды факторлардың әсері еңбек қызметін 
жүргізген кезде жеңіл және орташа дәрежедегі кәсіби аурулардың (кәсіптік 
еңбек қабілетін жоғалтумен) дамуын туғызады. Бұл созылмалы (өндірістік-
шартты) патологияның өсуіне әкеледі. Ауру деңгейі жоғары және жиі 
уақытша еңбекке жарамдылықтан айрылады;

3 - дәрежелі (3.4) - бұл еңбек жағдайлары кәсіптік аурулардың ауыр 
түрлеріне әкелуі мүмкін. Жалпы еңбекке қабілеттіліктің жоғалуы 
байқалады,еңбекке қабілеттіліктің уақытша жоғалу деңгейі, сондай-ақ 
созылмалы аурулар айтарлықтай өсуде.

Егер өндірістік факторлардың белгілі бір деңгейлерінің әсері жұмыс 
ауысымы барысында өмірге қауіп төндірумен, сондай - ақ ауыр кәсіби 
зақымданулардың пайда болу мүмкіндігімен байланысты болса, мұндай 
еңбек жағдайлары қауіпті (экстремалды) еңбек жағдайлары деп аталады 
(4-сынып) [16].
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Еңбек жағдайларын жалпы гигиеналық бағалау. Өндірістік 
учаскедегі немесе жұмыс орнындағы еңбек жағдайлары гигиеналық 
талаптарға сәйкес келсе, онда оларды 1 немесе 2 сыныпқа жатқызады. Бұл 
жағдайда зиянды факторлар деңгейінің нақты мәндері оңтайлы немесе рұқсат 
етілген шамалар шеңберінде болады. Сонымен қатар, зиянды және ауыр 
еңбек жағдайлары зиянды және қауіпті еңбек жағдайларының 4 сыныбына 
жататын 1 - 4 дәрежеге жатқызылуы мүмкін. Еңбек жағдайларының 
кластарын белгілеу, сондай-ақ ШРК, ДБП асып кетуі, әдетте, бір жұмыс 
ауысымы кезінде, ол осы технологиялық процеске тән және тұрақты болған 
жағдайда тіркеледі. Егер өндірістік фактордың әрекеті белгілі бір уақыт 
ішінде ауық-ауық жүрсе, онда зиянды өндірістік фактордың қызметкерге 
әрекеті оны есепке алу және еңбек жағдайын бағалау аумақтық 
Мемсанэпидқадағалау орталығының келісімі бойынша жүргізіледі [16]. 
Қиыстырылған аралас әрекет кезінде және бірнеше өндірістік факторлардың 
еңбек жағдайын бағалау мынадай түрде жүргізіледі. Олардың үйлесімі мен 
қосылуы ескерілген жағдайда жекелеген өндірістік факторлар бағаланады. 
Бұған осы өндірістік процеске тән барлық факторлар кіреді: физикалық, 
химиялық, биологиялық және т. б. Өндірістік орта мен еңбек процесінің 
зиянды факторларын бағалау нәтижелерін 2-кестеге енгізеді.

2-кесте - Зиянды және қауіптілік дәрежесі бойынша қызметкердің еңбек 
жағдайларының қорытынды бағасы [16]

Фактор

Еңбек жағдайларын талдау

Оңтайлы Рұқсат 
етілген Зиянды Қауіпті 

(экстрем.)
1 2 3.1 3.2 3.3 3.4 4

Химиялық
Биологиялық
ПФД аэрозолдары
Шу
Инфрадыбыс
Ультрадыбыс
Жалпы діріл
Жергілікті діріл
Иондамайтын сәулелену
Иондық сәулеленулер
Микроклимат
Жарықтандыру
Еңбек ауырлығы
Еңбек кернеулігі
Еңбек жағдайларын 
жалпы бағалау
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Зиянды және қауіптілік дәрежесі бойынша еңбек жағдайларын жалпы 
бағалау:

- аса жоғары сынып және зияндылық дәрежесі бойынша;
- 3.1 сыныбына жататын 3 және одан да көп факторлардың 

біріктірілген әрекеті жағдайында еңбек жағдайларының жалпы бағасы 3.2 
сыныбына сәйкес келеді;

-3.2, 3.3, 3.4 - кластардың 2 және одан да көп факторларын біріктірген 
кезде еңбек жағдайлары тиісінше бір дәрежеге жоғары бағаланады [16].

1.7 Шаң жүктемесін есептеу

Жұмыс немесе жұмысшылар тобының тыныс алу мүшелеріне шаң 
жүктемесін есептеу төменде келтірілген формула бойынша жүзеге 
асырылады:

QNNКПН •••= [16],      (1.5)

мұндағы К-қызметкердің тыныс алу аймағындағы шаңның нақты 
орташа ауысымдық шоғырлануы, мг / м3;

N-күнтізбелік жылдағы жұмыс ауысымдарының саны;
Т-АПФД-мен байланыс жасаған жылдар саны;
Q - ауысым ішіндегі өкпе желдеткішінің көлемі, м3.

Шаң жүктемесін нақты немесе болжамдық шаманы алу үшін шаңмен 
байланыстағы жұмыстың кез келген кезеңінде есептеуге болады [16].

Нақты ПН алынған мәндері нақты немесе болжамды жұмыс өтіліне, 
шаңның шекті рұқсат етілген шоғырлануына (ШРК) және Р 2.2.755-99
нұсқаулықтың 4.4.3.т. сәйкес жұмыс санатына байланысты есептелген 
бақылау шаң жүктемесінің шамасымен салыстырылады. Шаңдық жүктеменің 
бақылау деңгейі (ТТК) - бұл фактормен кәсіби жанасудың барлық кезеңі 
ішінде шаңның орташа ауысымдық ШЖК сақталған жағдайда қалыптасқан 
шаңдық жүктеме 2.2 формула бойынша есептеледі:

QTNПДККПН •••= [16], (1.6)

мұнда ШРК-жұмыскердің тыныс алу аймағындағы шаңның орташа 
ауысымдық шекті рұқсат етілген шоғырлануы, мг / м3;

N-күнтізбелік жылдағы жұмыс ауысымдарының саны; 
T-АПФД-мен байланыс жасаған жылдар саны;
Q - ауысым ішіндегі өкпе желдеткішінің көлемі, м3.

Нақты шаңдық жүктеме бақылау деңгейіне сәйкес келген кезде еңбек 
жағдайы рұқсат етілген сыныпқа жатқызылады және сол жағдайларда 
жұмысты жалғастыру қауіпсіздігі расталады. Бақылау шаң жүктемелерінің 
артуының жиілігі осы фактор бойынша еңбек жағдайларының зияндылық 
класына көрсетеді. Бақылау шаң жүктемелері асып кеткен кезде «уақытты 
қорғау»принципін пайдалану ұсынылады.



28

1.8 Виброакустикалық факторлардың әсер етуінің гигиеналық 
критерийлері

Дыбыс-қатты, сұйық және газ тәрізді ортада толқын тәрізді таралатын 
серпімділік тербелістер. Әртүрлі жиіліктегі дыбыстардың ретсіз тіркесімі 
шу деп аталады. Адам 15-20000 Гц жиілік диапазонында дыбыстарды 
қабылдайды. 15 Гц жиіліктегі инфрадыбыстар және 20000 Гц жиіліктегі 
ультрадыбыстар адамның есту аппаратын қабылдамайды. Құйма цехтарында 
шудың ең жоғары деңгейі қалыптау, құймаларды қағу, тазарту, кесу 
учаскелерінде байқалады. Қалыптық машиналар, тазалау барабандары, 
инерциялық тор және т. б. термическом цехында шу көздері, индукциялық 
қыздырғыш пештер, машиналық генераторлар ең қуатты шу көзі болып 
табылады. Белгілі бір шу газ және сұйық отынмен жұмыс істейтін пештер 
жасайды. Дыбыс таралатын кеңістік дыбыс өрісі деп аталады. Шу 
механикалық энергияның дыбыстық, аэродинамикалық дыбыс энергиясына, 
газ немесе сұйықтық ағысының энергиясы механикалық энергияға айналуы 
қайнар көзіне байланысты. 

Электромагнитті энергияның дыбыстық энергияға айналуынан 
электромагнитті шу пайда болады. Дыбыс өрісі бірқатар сипаттамалармен 
анықталады. 

Негізгі ұғымдар. 
Дыбыстық қысым-дыбыстық тербелістер нәтижесінде пайда 

болатын ауа немесе газ қысымының ауыспалы құраушысы, Па.
Баламалы / энергия / дыбыс деңгейі, LА.экв., дБА, тұрақты емес Шу-

белгілі бір уақыт аралығында осы тұрақсыз шу сияқты орташа квадраттық 
дыбыс қысымы бар тұрақты кең жолақты шудың дыбыс деңгейі.

Шудың шекті рұқсат етілген деңгейі (Шш) - бұл фактордың деңгейі, 
ол күнделікті (демалыс күндерінен басқа) жұмыс кезінде, бірақ бүкіл жұмыс 
өтілі ішінде аптасына 40 сағаттан аспайтын, жұмыс процесінде немесе қазіргі 
және кейінгі ұрпақтардың ұзақ өмір сүру мерзімінде зерттеулердің қазіргі 
заманғы әдістерімен анықталатын ауруларды немесе денсаулық жағдайында 
ауытқуларды тудырмауы тиіс. Шудың ДБП-ны сақтау аса сезімтал адамдарда 
денсаулықтың бұзылуын жоққа шығармайды.

Шудың рұқсат етілген деңгейі-бұл адамда айтарлықтай мазасыздық 
пен шуға сезімтал жүйелер мен анализаторлардың функционалдық жай-күйі
көрсеткіштерінің елеулі өзгерістерін тудырмайтын деңгей.

Ең жоғары дыбыс деңгейі, LА.макс., дБА - көзбен шолып есептеу 
кезінде өлшеу, тікелей көрсету аспабының (Шу өлшеуіштің) ең жоғары 
көрсеткішіне сәйкес келетін дыбыс деңгейі немесе автоматты құрылғымен 
тіркеу кезінде өлшеу уақытының 1% ішінде асатын дыбыс деңгейінің мәні.

Адамға әсер ететін шуылдардың жіктелуі
Шу спектрінің сипаты бойынша бөлінеді:
- ені 1 октавадан асатын үздіксіз спектрі бар кең жолақты Шу;
- спектрінде айқын тондар бар тоналды Шу. Практикалық мақсаттар 

үшін шудың тоналдық сипаты бір жолақтағы деңгейдің көрші жолақтан 
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кемінде 10 дБ-ға артуы бойынша 1/3 октавалық жолақтардағы жиіліктерді 
өлшеумен белгіленеді.

Шудың уақытша сипаттамалары бойынша бөлінеді:
- тұрақты шу, дыбыс деңгейі 8 сағаттық жұмыс күні ішінде немесе 

тұрғын үй және қоғамдық ғимараттардың үй-жайларында өлшеу уақытында, 
тұрғын үй құрылысы аумағында Шу өлшегіштің уақытша сипаттамасында «
баяу»;

- 8 сағаттық жұмыс күні, жұмыс ауысымы немесе тұрғын үй және 
қоғамдық ғимараттардың үй-жайларында өлшеу кезінде, тұрғын үй 
құрылысы аумағында «баяу» шу өлшегішінің уақытша сипаттамасында 
өлшеу кезінде 5 дБА-дан артық уақыт өзгермейтін тұрақты емес шу.

Тұрақсыз шу:
- уақыт бойынша тербелмелі шу, дыбыс деңгейі уақыт бойынша 

үздіксіз өзгереді;
- дыбыс деңгейі сатылы өзгеретін үзік шу (5дБА және одан да көп), бұл 

ретте деңгей тұрақты болатын Интервалдардың ұзақтығы 1 с және одан да 
көп;

- бір немесе бірнеше дыбыстық сигналдардан тұратын, әрбір ұзақтығы 
1 с-тан кем импульстік шу, бұл ретте «импульс» және «баяу» уақыт 
сипаттамаларында тиісінше өлшенген дБАІ мен дБА-дағы дыбыс деңгейі 
кемінде 7 дБ-ге ерекшеленеді [16].

Жұмыс орындарындағы нормаланатын параметрлер және шудың 
шекті рұқсат етілген деңгейлері

Жұмыс орындарындағы тұрақты шудың сипаттамасы орташа 
геометриялық жиіліктегі октавалық жолақтардағы дБ дыбыс қысымының 
деңгейі болып табылады. 31,5; 63; 125; 250; 500; 1000; 2000; 4000; 8000 
мынадай формула бойынша анықталатын Гц:

0/201 PPgL •= , қайда (1.7)
Р-дыбыстық қысымның орташа квадраттық шамасы, Па;
Р0 - ауадағы дыбыс қысымының бастапқы мәні 2·10-5Па тең.
Жұмыс орындарында тұрақты кең жолақты шудың сипаттамасы 

ретінде мына формула бойынша анықталатын Шу өлшегіштің «баяу»
уақытша сипаттамасында өлшенген дБА-да дыбыс деңгейін қабылдауға 
рұқсат етіледі:

0/201 PPgL A•= , қайда (1.8)
РА-Шу өлшегіштің «А» түзетуін ескере отырып, дыбыстық қысымның 

орташа квадраттық шамасы, Па.
Жұмыс орындарындағы тұрақты емес шудың сипаттамасы дБА-дағы 

дыбыстың эквивалентті (энергия бойынша) деңгейі болып табылады. 

Діріл. Діріл деп нүктенің немесе механикалық жүйенің қозғалысы 
түсініледі, ол кезде мәндердің кезексіз өсуі немесе кемуі, кемуі, кем дегенде 
бір координатасы (ГОСТ 24346-80) болады. Теңдесі жоқ күш әсерлері 
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қайтарымды-үдемелі қозғалыс, саңылаулар болған кезде машинаның 
қозғалмалы бөлшектерінің соғылуы, айналмалы денелердің теңдесі жоқ 
массалары айналғанда пайда болады.

Дірілдің негізгі параметрлері: дірілмен орын ауыстырудың пикті және 
орта квадратты мәні  (υм немесе υ, м/с), (хм, немесе x, м), діріл жылдамдығы  
және дірілүдеуі (аm немесе а, м/с2 ) , тербеліс жиілілігі (ϯ, Гц). Дірілдің 
сипаттамасы дірілдің спектрі, сонымен қатар діріл параметрлерінің орташа 
квадраттық мәндерінің жиілікке тәуелділігі болып табылады. Шу спектрі 
сияқты діріл спектрі октавалық жолақтарға бөлінеді. 

Адамның денесіне берілетін діріл кезіндегі тербелістер жүйке 
ұштарын тітіркендіреді. Адамға дірілдің жүйелі әсері адам ағзасы 
мүшелерінің функционалдық жай-күйінің бұзылуына әкеледі. Тербеліс 
қарқындылығы мен әсер ету ұзақтығы ұлғайған кезде бүкіл адам ағзасына 
әсер ететін жалпы діріл кәсіптік ауру - діріл ауру тудыруы мүмкін. Соңғысы 
Орталық және вегетативті нерв жүйесінің, жүрек-қантамыр жүйесінің және 
алмасу процестерінің өзгеруінде көрінеді, Жергілікті діріл қан 
тамырларының спазмын тудырады, тері сезімталдығының төмендеуі. Адам 
денесі бірнеше жеке резонанстық жиіліктерге ие, Гц: 4-6 иық белдеуі, 6-9
ішкі органдар, 25-30 бас. Жиілігі дененің жеке жиілігіне сәйкес келетін діріл 
ағзалардың зақымдануына әкелуі мүмкін. Дірілдің рұқсат етілген деңгейлері 
МЕМСТ 12.1.012-78 регламенттеледі. Діріл жылдамдығының рұқсат етілген 
деңгейін анықтаған кезде дірілдің пайда болу көзін, әсер ету ұзақтығын және 
дірілдің сипатын(жалпы немесе жергілікті) ескеру қажет. Нормалауда жұмыс 
ауысымының ұзақтығы үшін әр октавалық жолақта діріл жылдамдығы 8 
сағат белгіленеді. Октавалық жолақтарда құю және термиялық цехтардың 
өндірістік үй-жайларындағы тұрақты жұмыс орындарындағы технологиялық 
дірілге қатысты 2; 4; 8; 16; 31,5; 63 діріл жылдамдығының рұқсат етілген 
орташа квадраттық мәні, м/с (діріл жылдамдығының рұқсат етілген 
логарифмдік деңгейі. дБ) сәйкесінше: 0,013 (108);  0,0045 (99);  0,0022 (93); 
0,002 (92); 0,002 (92); 0,002 (92).

Діріл сипаттамаларын бақылау діріл өлшеу аппаратурасының 
көмегімен жүзеге асырылады және т. б. Жұмыс орындарында дірілді өлшеу 
және бақылау тәртібі МЕМСТ 12.1.034-81 «ССБТ. Діріл, өлшеуді жүргізуге 
қойылатын жалпы талаптар».

1.9 Өндірістік үй-жайларды желдетуді есептеу

Өндірістік үй-жайларда қалыпты метеорологиялық жағдайлар жасау 
үшін, олардан зиянды газдар мен буларды алып тастау үшін шаңды дұрыс 
жобалау және желдету жүйесін тиісті түрде пайдалану қажет.

Технологиялық процестер мен өндірістік жабдықтарды таңдаумен 
кешендегі желдету жүйелерінің жұмысы тұрақты жұмыс орындарында, 
жұмыс және қызмет көрсетілетін аймақтарда қолданыстағы санитарлық 
нормаларға сәйкес келетін метеорологиялық жағдайлар мен Ауа ортасының 
тазалығын жасауы тиіс.
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Ауа алмасу есебін қарастырайық, артық жылуды жою және зиянды 
булардан тазарту үшін қажет.

Қажетті ауа алмасу анықталады:

    )/( nXXgQ −= ,  (1.9.)

мұнда Q-қажетті ауа алмасу, м3 / сағ;
g-үй-жайдың ауасына бөлінетін зияндардың саны, л / сағ;

     X-үй-жай ауасындағы зиянды заттардың шекті рұқсат етілген 
шоғырлануы, л / м3;

Xn – сыртқы ауадағы зиянды заттардың шекті рұқсат етілген 
шоғырлануы, л/м3.

Сонымен қатар, ауа алмасу еселігін есептеуге болады – n. Бір сағат 
ішінде қанша рет ауа толығымен ауыстырылуы керек.

   nomQQn /= ,   (1.10)

мұнда – Qnom – бөлме көлемі, Qnom = 224 м3.

Тұрғын және қоғамдық үй-жайларда көмірқышқыл газы тұрақты 
зиянды бөліну болып табылады, зертханада басқа да зиянды бөлінулер жоқ.

Адам жеңіл еңбек кезінде бөлетін көмірқышқыл мөлшері 23 л/с тең, 
бөлменің ауасындағы шекті рұқсат етілген концентрация 1 л/м, сыртқы 
ауадағы шекті рұқсат етілген концентрация 0.5 л/м3.

Жұмыс істейтіндердің саны сегізге тең болатын қажетті ауа 
алмасуын анықтаймыз:

чмQ /92)5.01/(223 3=−•=
Ауа алмасудың қажетті жиілігі:

41.0224/92 ==n 1 / сағ

Артық жылуды жою үшін ауа алмасуды есептеу мынадай формула 
бойынша жүргізіледі:

)/( dtCGLQ bbизб •= ,  (1.11)

мұнда Lizb-артық жылу, ккал / сағ;
Gв-1.206 кг / м3- ауаның меншікті жылу сыйымдылығы;
Св-0.24 ккал / кг град. - ауаның жылу сыйымдылығы;
dt-салыстырмалы және ағынды ауа температурасының 

айырмашылығы.
Есептеу кезінде dt шамасы ауаның жылу кернеулігіне байланысты 

таңдалады-Lн:
nomизбH VLL •= ,   (1.12)

Егер Lн > 20 ккал/сағ, онда dt = 8 °С; Lн < 20 ккал/сағ, онда dt = 6 °С.
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Артық жылу мөлшерін мына формула бойынша анықтаймыз:

                                      отдpлocоюизб LLLLLL ++++=                     (1.13)    

мұнда Lоб-жабдықтан жылу, ккал / сағ;
Lос-жарықтандыру жүйесінен жылу, ккал / сағ;
Ll-адамдар бөлетін жылу, ккал / сағ;
Lotd-табиғи түрде жылу беру.

                                               аPL обоб ••= 860 ,                                 (1.14)

мұнда Роб-жабдықтың номиналды қуаты, Вт;
f-тарату коэффициенті, f = 0.25.

8625.04.0860 =••=обL ккал/сағ.

                             )cos(860 fbаPL осос ••••= ,                         (1.15)

мұнда Рос-жарықтандырудың номиналды қуаты, КВт;
а - электр энергиясын жарық энергиясына ауыстыру коэффициенті,
а = 0.46;
B = шамдардың бір мезгілде жұмыс істеу коэффициенті, b = 1;
cos ( f ) – қуат коэффициенті, cos (f ) = 0.3.

4153.0146.05.3860 =••••=обL ккал/сағ.

                                                 gnL •=1 ,                                        (1.16)
       мұнда n-адам саны;
       g-бір адамның жылу бөлінуі, g = 50 ккал/сағ.
       

1005021 =•=L ккал/сағ.

                                         ocDFmLr ••= ,                                      (1.17)

мұнда m-терезелер саны; 
       F-терезе алаңы;
       Dос-күн радиациясы, Dос = 65 ккал/сағ.

468654.23 =••=Lr ккал/сағ. 

Табиғи жолмен жылу беруді жылдың қысқы уақытында Lr-ге 
теңестіруге болады және жаздағы нөлге тең, сонда:
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106946810041586 =+++=избL ккал / сағ;

77.4224/1069 ==HL ккал / сағ < 20 ккал / сағ,

Сонда dt = 6 °С.
Алынған мәнді формулаға қойып, артық жылуды жою үшін қажетті ауа 

алмасу мәнін аламыз:
615)624.0206.1/(1069 =••=Q м3/сағ. 

Осылайша, артық жылуды алып тастау және ауаны зиянды булардан 
тазарту үшін желдету жүйесін қолдану керек, ол Q = 615 м3/сағ талап етілетін 
ауаны беруді қамтамасыз етеді.

Бақылау сұрақтары:

1. Еңбек жағдайларын анықтау үшін қолданылатын негізгі ұғымдар мен
белгілеулерді атаңыз. 

2.Еңбек жағдайлары – ұғымына анықтама беріңіз және олар 
анықталатын факторларды атаңыз.

3. Құю өндірісінің негізгі қауіпті және зиянды факторларын атаңыз
және сипаттаңыз

4. Еңбек жағдайларын талдау кезінде қолданылатын негізгі
формулаларды және жарақаттануды тексеру әдістерін атаңыз.

5. Еңбек жағдайларын зерттеу кезінде неғұрлым толық және объективті
бағалауға қалай қол жеткізіледі?
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2 – бөлім. Құю өндірісінде еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
ережелері мен нормалары.

2.1 Еңбекті қорғау және қауіпсіздік техникасына оқыту

Құйма кәсіпорнында жұмысқа жасы 18-ге толған, тиісті оқудан өткен 
адамдар жіберіледі. Өндірістің қауіпсіздігі қызметкерлердің қауіпсіз едәуір 
дәрежеде жұмыс тәсілдеріне оқытылуына байланысты. Еңбекті қорғау 
бойынша дайындық жүйесіне кәсіптік бағдар беру, кәсіптік іріктеу, қауіпсіз 
еңбек тәсілдерін оқыту кіреді. Кәсіби бағдарлау және кәсіби іріктеу кезеңі, 
әдетте, қазіргі уақытта кәсіпорынның болашақ қызметкері әңгімелесуді және 
кәсіпорынның тиісті бөлімшелерінде медициналық тексеру жүргізу арқылы 
өтеді (медициналық тексеруден мемлекеттік мекемелерде де өтуі мүмкін). 
Кәсіптік бағдар беру кезеңінде талапкер алдағы жұмыстың мазмұнымен 
(еңбек жағдайы, жабдықтар, технологиялық процесс және т.б.) танысады. 
Типтік кәсіптер үшін көрсетілген жұмыс сипаттамалары бар 
профессиограммалар әзірленеді. 

Қызметкерлерді Жұмыстың қауіпсіз тәсілдеріне оқыту мынадай түрде 
жүргізіледі. Оқыту жұмыс істейтін еңбек қауіпсіздігі жүргізіледі дайындау 
кезінде жаңадан қабылданған жұмыс немесе тұлғалар жағынан өзгертетін 
мамандығын, кезінде нұсқау беру, біліктілігін арттыру. Жалпы басшылықты 
оқытумен кәсіпорын басшысының, ал бөлімшеде басшысы бөлімшелеріне 
еңбек қауіпсіздігі жүктеледі. Аса қауіпті жұмыстарды орындайтын 
қызметкерлердің еңбек қауіпсіздігін оқыту бағдарламасы мемлекеттік 
қадағалау және кәсіподақ органдарымен келісіледі.  Аса қауіпті жұмыстарға 
мыналар жатады: құдықтардағы, түтін құбырларындағы жұмыстар. газ 
өткізгіштерді, түтін сорғыштарды, диірмендерді, циклондарды жөндеу және 
тазалау; компрессорлық қондырғылардың ауа өткізгіштерін тазарту; 
монтаждау, бөлшектеу. жүк көтергіш крандарды жөндеу; ауыр салмақты  ірі 
габаритті жүктерді ауыстыру жөніндегі Такелаж жұмыстары; салмағы 500 кг 
астам жабдықтарды монтаждау және демонтаждау; бір жолғы күрделі 
технологиялық операцияларды жүргізу; 0,07 МПа жоғары қысыммен 
ыдыстарға гидравликалық және пневматикалық сынақтар жүргізу; сығылған 
газы бар баллондарды, қышқылдарды, сілтілі металдарды алу және 
тасымалдау; 1,5 м астам биіктікте жөндеу-құрылыс, монтаждау жұмыстары.

Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау бойынша тақырыптарды, 
сондай-ақ мамандық бойынша жұмыстарды зерделеу кезінде оқытылады. 
Жаңа жұмысшыларды қауіпсіз еңбек тәсілдеріне оқыту кәсіпорынның 
арнайы құрылған оқу-өндірістік базасында, содан кейін өндірістік оқыту 
шеберінің немесе білікті жұмысшының басшылығымен жұмыс орындарында 
жүзеге асырылады. Білімін тексеру еңбек қауіпсіздігі бойынша біліктілік 
комиссиясы өткізеді тапсыру кезінде білім алушылардың қызметкерлер
емтихан. Жұмысшылардың қауіпсіз еңбек тәсілдерін оқытудың маңызды 
құрамдас бөлігі кіріспе нұсқамадан, жұмыс орнындағы алғашқы нұсқамадан, 
қайталама, жоспардан тыс және ағымдағы нұсқамадан, Еңбекті қорғау 
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жөніндегі инженер кіріспе нұсқамадан тұратын Нұсқаулық жүйесі болып 
табылады, қалған барлық нұсқамаларды жұмыстың тікелей басшысы 
жүргізеді. Кіріспе нұсқама кәсіпорынның басшысы (бас инженері) бекіткен 
арнайы бағдарлама бойынша жұмысқа қабылданатын барлық тұлғалармен 
арнайы жабдықталған үй-жайда жүргізіледі. Кіріспе нұсқаудың мақсаты 
жұмысқа түсушіні қауіпті және зиянды өндірістік факторлардың 
ерекшелігімен, кәсіпорын аумағындағы тәртіп ережесімен, өрт қауіпсіздігі 
талаптарымен таныстыру болып табылады. Кіріспе нұсқаманы жүргізу 
туралы тіркеу журналына (нұсқаманың жеке карточкасына) белгі қойылады.

Жұмыс орнындағы алғашқы нұсқау жаңадан қабылданған және бір 
бөлімшеден ауыстырылған жұмысшылармен өткізіледі. Ол осы кәсіп (жұмыс 
түрі) үшін нұсқаулық бойынша жүргізіледі. Нұсқаудың мақсаты-қауіпті және 
зиянды өндірістік факторлармен және жұмыс орнында қауіпсіз жұмыс істеу 
әдістерімен, қорғау құрылғылары жүйесімен және қорғау құралдарымен, 
қауіпті жағдайлар туындаған кездегі іс-қимылдармен, өрттің алдын алу 
шараларымен, өрт сөндіру құралдарымен танысу. Барлық жұмысшылар 
алғашқы нұсқамадан кейін екі-бес ауысымда жұмысты шебердің 
(бригадирдің) бақылауымен орындайды, одан кейін оларды өз бетінше 
жұмысқа жіберу жұмыс орнында нұсқаулық журналында және нұсқаманың 
жеке карточкасында ресімделеді.

Қайта нұсқаманы барлық жұмысшылар 6 айдан кейін өткізеді. Қайта 
нұсқаудың мақсаты-еңбекті қорғау бойынша білім деңгейін тексеру және 
арттыру.

Егер қоса атқаратын жұмыс туралы еңбек шарты бойынша жыл 
сайынғы ақылы еңбек демалысының ұзақтығы басқа жұмыс бойынша 
демалыстың ұзақтығынан аз болса, жұмыс беруші қоса атқарушы-
қызметкердің өтініші бойынша демалыс ұзақтығының айырмасын құрайтын 
күндерге жалақысы сақталмайтын демалыс береді.

Ағымдағы Нұсқаулық жоғары қауіпті жұмыстарды жүргізу алдында 
қызметкерлермен жүргізіледі, оған наряд•рұқсат ресімделеді.

Мамандардың біліктілігін арттыру еңбекті қорғау жөніндегі арнайы 
курстарда, біліктілікті арттыру институттарында жүргізіледі. Мамандардың 
біліктілігін арттыру бағдарламалары еңбекті қорғау жөніндегі бөлімді 
қамтуы тиіс. Жұмысты жүргізуге жауапты мамандар (шеберлер, аға 
шеберлер, технологтар, цех бастықтарының орынбасарлары) лауазымға 
тағайындау кезінде олардың лауазымдық міндеттеріне сәйкес еңбекті қорғау 
жөніндегі білімін тексеруден өтуі тиіс. 

2.2 Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі заңдарды 
бұзғаны үшін жұмыс беруші мен жұмысшылардың жауапкершілігі

Қағидаларын бұзу қауіпсіздік техникасы және еңбекті қорғау 
бойынша жұмысшы тәртіптік теріс қылық болып табылады. Кәсіпорын 
қызметкері қауіпсіздік техникасы және еңбекті қорғау саласындағы 
ережелерді бұзған жағдайды қарастырайық (мысалы, ол жеке қорғану 
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құралдарынсыз (ЖҚҚ) жұмыс істеді). Бұл ретте біз шартты түрде 
қызметкердің қауіпсіздік техникасы және еңбекті қорғау ережелеріне сәйкес 
оқытудан өткенін қабылдаймыз, бұл туралы 2.1-тарауда айтылған. Бұл 
туралы қызметкер оқудан өтті, тиісті жазбалар оның қауіпсіздік техникасы 
мен еңбекті қорғау бойынша жеке карточкасында тұр. Мұндай тәртіп 
бұзғаны үшін ҚР еңбек кодексіне сәйкес, 65-бап, қызметкерге жұмыс 
берушінің актісін шығару жолымен тәртіптік жаза қолданылады. 
Қызметкерге жұмыста еңбек шартын бұзғаны үшін ескерту, сөгіс, қатаң сөгіс 
(қызметкер өтіп, жоспардан тыс нұсқама) [4] немесе еңбек шартын жұмыс 
берушінің бастамасы бойынша шығарылуы мүмкін. Неғұрлым елеулі 
бұзушылықтар кезінде қызметкер ҚР заңнамасына сәйкес (оның ішінде 
қылмыстық жауапкершілікке дейін) жауапты болады. Тағы бір мысал-жүк 
көтергіш механизмдермен немесе басқа да жабдықтар түрлерімен (мысалы, 
газ жабдығымен) қауіпсіз жұмыстар жүргізу ережелерін бұзу. Сонымен 
қатар, оқудан өтті және тиісті құжат (жеке куәлік, матаушы) және рұқсат 
етілген өкімібойынша осы жұмыстардың цех түріне (жұмыстарға рұқсат 
беруді жүк көтергіш механизмдермен немесе газ жабдығымен) өтеді. Бұл 
жағдайда жоғарыда баяндалған тәртібімен қызметкер жауапты,. Еңбек, 
жауапкершілік және қылмыстық жауапкершілік қағидаларын бұзу қауіпсіздік 
техникасы және еңбекті қорғау, 156-бабына, ҚР қылмыстық кодексіне 
сәйкес. 

Жұмыс беруші сондай-ақ еңбекті қорғау және қауіпсіздік саласындағы 
заңнаманы бұзуға жауапты. Заң бұзушылықтың ауырлығына қарай, жұмыс 
беруші ретінде әкімшілік және қылмыстық жазаға ұшырауы мүмкін. Әдетте,
жұмыс берушінің бұзушылығы мемлекеттік еңбек инспекторы жүргізген 
тексеру барысында ҚР Еңбек кодексінің 5-бөлімінде сипатталған тәртіппен 
белгіленеді. Сондай-ақ, нақты мысал қарастырайық. Кәсіпорын 
жұмысшысынан еңбек заңдылығының аясында кәсіпорын оның құқығын 
бұзғаны туралы еңбек бойынша өкілетті органға шағым түседі. Келіп 
түскеннен кейін, мемлекеттік еңбек инспекторы тексеруді жүргізеді, 
кәсіпорында анықтау бұзушылық кодексінің 195-бабына сәйкес  мемлекеттік 
еңбек инспекторы акт шығарады. Актіде тексеру нәтижелері сипатталады 
және әкімшілік бұзушылық туралы қорытынды шығарылады. Бұдан басқа, 
жекелеген жағдайларда жұмыс берушінің қылмыстық жауаптылығы да 
туындауы мүмкін. Мысалы, егер жазатайым оқиғаны тергеп-тексеруге 
орнатылды шарап беріледі. Бұл жағдайда жұмыс беруші ҚР қылмыстық 
кодексінің 156-бабына сәйкес жауапты болады.

2.3 Еңбек жағдайлары бойынша жұмыс орындарын аттестаттау,
жазатайым оқиғалардан міндетті сақтандыру, сондай-ақ жарақат 
түрлері, кәсіптік аурулар және өндірістегі жазатайым оқиғалар бойынша 
жұмыс орындарын аттестаттау тәртібі

Жұмыс орындарын еңбек жағдайлары бойынша аттестаттауды 
жүргізу ҚР Еңбек Кодексінің 19-тарауында жазылған. Мамандандырылған 
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ұйымдар бес жылда кемінде бір рет өткізеді. Жүргізу тәртібін уәкілетті 
мемлекеттік орган белгілейді делінген. Кезектен тыс аттестаттау мемлекеттік 
бақылау және қадағалау органының талабы бойынша осы саладағы 
бұзушылықтар анықталған кезде жүргізілуі мүмкін [4].

Қазақстан Республикасының Еңбек кодексінің 185-бабының 2-
тармағына сәйкес егер әйел еңбек шартының мерзімі аяқталған күні мерзімі 
он екі апта және одан көп апта жүктілігі туралы медициналық қорытынды 
ұсынса, жоқ қызметкерді алмастыру жағдайларын қоспағанда, жұмыс беруші 
оның жазбаша өтініші бойынша еңбек шартының мерзімін бала үш жасқа 
толғанға дейін оның күтіміне байланысты демалыс аяқталған күнге дейін 
ұзартуға міндетті. Еңбек міндеттерін  (қызметтік) орындау кезіндегі 
жазатайым жағдайлардан қорғау сақтандыруын заң реттемейді. Жұмыс 
берушінің қызметкерді жазатайым оқиғалардан ерікті сақтандыру шартын 
жасауы оны қызметкерді міндетті сақтандыру шартын жасасу жөніндегі 
міндеттен босатпайды [22].

Өндірістегі кәсіптік аурулар мен жазатайым оқиғалардың түрлері 
бірінші тарауда сипатталған өндірістің зиянды және қауіпті өндірістік 
факторларын сипаттау кезінде егжей-тегжейлі келтірілген.

2.4 Қауіпсіздік техникасы бойынша нұсқаулықты әзірлеу тәртібі

Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі нұсқаулықты 
әзірлеу, бекіту және қайта қарау қағидаларын бекіту туралы.

Қауіпсіздігі және еңбекті қорғау қызметі немесе маманы осы 
қызметтің тізімін жасайды, нұсқаулықтар кәсіптердің тізбесіне сәйкес осы 
кәсіпорындар (штаттық кестесінің негізінде) жасалатын еңбекті қорғау 
қызметі. Нұсқаулықтар да жекелеген жұмыс түрлеріне жасалуы мүмкін. Бұл 
тізім жұмыс берушінің мүдделі құрылымдық бөлімшелері басшыларының 
және қызметкерлер өкілдерінің қатысуымен құрылады [17].

Нұсқаулықты әзірлеуге осы бағытта жұмыс істейтін ғылыми ұйымдар 
да тартылуы мүмкін.

Құжат технологиялық жабдықты әзірлеушілер кәсіпорындарының 
талаптарын ескере отырып жасалады, олар әдетте Жабдықтың 
технологиялық нұсқаулықтарында көрсетіледі.

Нұсқаулықты әзірлеу үшін төмендегі дайындық іс-шараларын жүргізу 
қажет:

1) Технологиялық жабдықтың жұмысын зерттеу және оның жұмысы 
кезінде пайда болуы мүмкін зиянды және қауіпті фактілер. 

2) кәсіпорын қызметкерлеріне осы факторлардың әсерін азайту және 
болдырмау үшін қажетті ұсынымдардың, сондай-ақ техникалық құралдардың 
тізімін жасау.

3) Қолданылатын жабдықтардың, айлабұйымдар мен құралдардың 
қауіпсіздік талаптарына сәйкестігін анықтау;

4) нұсқаулықты әзірлеу кезінде пайдаланылатын еңбек қауіпсіздігі 
және еңбекті қорғау мәселелері бойынша материалдарды іріктеу;
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5) тиісті жұмыстарды орындау кезінде пайдаланылатын қорғаныс 
құралдарының конструктивтік ерекшеліктері мен тиімділігін зерделеу;

6) ақпараттық хаттарды зерделеу;
7) осы кәсіп үшін өндірістік жарақаттанудың, авариялық 

жағдайлардың және кәсіптік аурулардың себептеріне талдау жүргізу (жұмыс
түрі);

8) Жұмыстың қауіпсіз әдістері мен тәсілдерін, олардың дәйектілігін, 
сондай-ақ нұсқаулыққа енгізуге жататын техникалық және ұйымдастыру іс-
шараларын айқындау;

9) Кодекстің 6 және 7-тарауларына сәйкес жұмыс уақыты мен 
демалыс уақытын анықтау [17].

Бақылау сұрақтары:
1. Нұсқамалар түрлері және оларды өткізу тәртібі
2. Тәртіптік жазалардың қандай түрлері бар
3. Кәсіпорындағы уәкілетті мемлекеттік органдардың жоспарлы 

тексерулерінің кезеңділігі
4. Қауіпсіздік техникасы бойынша нұсқаулықтар қалай әзірленеді? 
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3-бөлім. Құю өндірісіндегі қауіпті және зиянды өндірістік 
факторларды жоюдың инженерлік жүйелері

Құю өндірісі кремний диоксиді, СО және термиялық ыдырау өнімдері, 
сондай - ақ шу, ыстық және діріл және балқытылған металл сияқты 
физикалық қауіптер сияқты көптеген улы ауаны ластаушылардың әлеуетті 
көзі болуы мүмкін. Денсаулық пен қауіпсіздік үшін әлеуетті қауіптердің 
қысқа мерзімді және ұзақ мерзімді салдары, сондай-ақ құйма цехының 
қызметкерлеріне олардың әсерін бейнелейтін 1.4-бөлімде қаралады. Олардың 
қызметкерлерге әсерін азайту үшін құю өндірісіне байланысты қауіптерді 
барабар анықтау және бағалау қажет, әкімшілік бақылауды, бақылаудың 
техникалық құралдарын, жұмыстың қауіпсіз тәсілдерін, жеке қорғану 
құралдарын, сондай-ақ арнайы жабдықтарды қолдану қажет. Желдету, 
қоршаулар, тосқауылдар және аз уытты материалдар мен қауіпті процестерді 
ауыстыру әр түрлі құю операцияларында қауіпсіздік пен денсаулыққа қауіп-
қатерді бақылау үшін пайдаланылуы мүмкін. Құю зауыттарында еңбек 
жағдайларын жақсарту үшін шаң мен түтін, әсіресе кремнезем шаңын 
инженерлік әдістермен бақылауды тиісті түрде ескеру қажет. Осы 
мақсаттарға арналған көптеген белгілі әдістер мен жабдықтар бар. Дегенмен, 
қондырғының конструкциясы өндірістің нақты учаскесінде шаң мен түтін 
қауіптілігін жою үшін сәйкес келмесе, конструкция үшін инженерлік 
әдістермен өзгерту немесе жаңғырту жүргізу қажет. Бұдан әрі осы бөлініске 
тән қауіпті және зиянды факторларды болдырмау немесе азайту 
жөніндегі ықтимал инженерлік шешімдерді сипаттай отырып, Құю 
өндірісінің қайта бөліністері сипатталатын болады.

3.1 Қалыптау материалдарын дайындау кезінде қауіпті және 
зиянды өндірістік факторларды жою

Қалыптау материалдарын дайындау құймаларды ұрғаннан кейін құм 
мен басқа да материалдарды алуды, оларды регенерациялауды және пресс-
қалыптарды өндіру үшін жаңа байланыстырғыш материалдар мен құмды 
қосуды қамтиды. Құм мен байланыстырғыш материалдарды қосу және алу 
Кристалл кремнеземінің және құю бөлімінің ауасындағы шаңның басқа да 
түрлерінің мінез-құлқына әсер ететін негізгі факторлар болып табылады. 
Кристалдық кремнеземге қосымша пресс-форманы дайындау кезінде басқа да 
қауіптер туындауы мүмкін. Мысалы, ыстық шикі құм құмды дайындау 
жүйесі арқылы өту кезінде буды немесе құмды жоғары температурадан және 
органикалық байланыстырғыш материалдардың болуына байланысты пайда 
болуы мүмкін түтін бөлуі мүмкін.

Денсаулық үшін тәуекелдерді бағалау жөніндегі отандық және 
шетелдік ұйымдардың деректері кристалдық кремнезем қара және түсті 
металдардан құймалар өндіретін Құю зауыттарының құм дайындау 
аймақтарында денсаулыққа қауіп төндіретінін растайды. Құм дайындау 
аймағында атмосфераны ластаудың негізгі көздері сыйымды бункерлерден 
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шаңның шығуы, лақтыру операциялары кезінде ыстық құмды тиісті ұстап 
қалу, сипаттамалары бойынша сору желдеткішіне сәйкес келмейтін және 
айдау нүктелерінде құмның ағып кетуі болуы мүмкін. Құм рекультивация 
жүйесінде құм әдетте қағу немесе сілкілеу процесінен байланыстырушы 
және басқа да материалдарды қосу сәтіне дейін кебеді [5]. Құммен 
дайындалған жүйелерде шаңды жою үшін циклдің құрғақ бөлігін барынша 
бақылау қажет.

Құю өндірісінің негізгі принципі, оған сәйкес құю құм жүйесінің 
температурасы қалыптау процесінде құмның металға қатынасына 
байланысты өзгереді, Шуылахер процесін жасау кезінде қолданылған [17]. 
Қалыптаудың қалыпты қатынасында, онда 3-тен 7-ге дейін құм металлдың 1 
бөлігіне келеді, пішінді құрайтын құм балқытылған металл форманың 
қуысына құйылғанда ыстық болады; демек, құмның металға жоғары 
қатынасы құмның төмен температурасына алып келеді, бұл шаңның аз 
мөлшеріне алып келеді. Әдетте, экономикалық тұрғыдан қарағанда, құю 
өндірісінде құмның металға қатынасы төмен, себебі ол қалыпқа құймаларды 
көп жібереді. Дегенмен, ыстық құрғақ құм сілкілеу және құммен кейінгі 
операциялар кезінде шаң көп өндіреді. 

Шуылдар жүйесі ыстық құммен проблеманы шешуге мүмкіндік береді, 
соның салдарынан цех атмосферасына шаңның бөлінуінің жоғары 
дәрежесімен, сонымен қатар құм/металл жүйесіндегі құмның төмен 
арақатынасын құрмастан формалардың металмен жоғары тиелуін қамтамасыз 
етеді [17]. Жүйе принципі келесідей. Араластырғыштан ылғалды құм екі 
ағынға бөлінеді: жалпы санның төрттен бір бөлігі қалыптау операцияларына 
тасымалданады, ал қалған төрттен үш бөлігі қалыптау операциясын айналып, 
құйманы сілкілеген кезде пайдаланылған қалыптау құмына қайтарылады. 
Қалыптау және құю операцияларынан өтетін суық және ылғалды құмның 
үлкен көлемі есебінен қалпына келтірілетін қалыптау құмы салқындатылады. 
Осылайша, құю өндірісі құмның металға қатынасы төмен қалыптардағы 
жылу бөлінуін ескерместен, әр формаға металлдың көп мөлшерін құйа алады 
[17]. Сілкілеу кезінде қосылған пайдаланылған құм мен салқын ылғалды құм 
қоспасы шаң мен жылуды сөндіреді. 2% ылғалдан асатын құйма құмы 
біркелкі бөлінген, шаңның елеулі көзі болуы екіталай. Суды шашырату 
немесе құм арқылы ауаны көп мөлшерде айдау сияқты құмды 
салқындатудың қарапайым әдістері ауаны ластау нормаларына сәйкес тиісті 
жүйелермен бақылануы тиіс бу немесе шаңның көп мөлшерін жасайды. 
Шуылдар процесі әдеттегі жүйелерде қолданылатын шаң ұстағыш 
құрылғылардың қажеттілігін төмендетуі мүмкін [17]. Кремнезем шаңын 
бақылаудың басқа тәсілі - химиялық байланысты құмдарды пайдалану. Ол 
үшін құм аз (шамамен 2,5 есе) қажет, бұл құмның жоғалу ықтималдығын 
және тиісінше ауа атмосферасындағы шаң мөлшерін төмендетеді. Егер 
жұмыс аймағы жеткіліксіз желдетілмесе, кристалды кремнеземді қауіпті шаң 
түрінде ауаға түсетін кремнеземнің «ұсақ бөлшектерінің» жоғары мөлшері 
бар [17]. Бұл шаңның артуы байланыстырушы және басқа да материалдардың 
болуына, сондай-ақ құмның кебуіне, механикалық және термиялық 
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бұзылуына байланысты болады. Ұсақ фракциялар құмды формаларда 
жеткілікті өткізгіштікке қажет болса да, осы бөлшектердің көп бөлігін құрғақ 
немесе дымқыл желдету және басқа да жүйелердің көмегімен жоюға болады. 
Конвейерлер, элеваторлар, бункерлер мен ауыстырып тиеу пункттері жабық 
болуы тиіс, ал құм массасы бойынша ылғалдың 2% - дан кем болатын Үй-
жайлар мен учаскелер кремнезем ауасындағы концентрацияны ұсақ 
фракцияға бақылау үшін желдетілуі тиіс (3.1.1 сурет).

Сурет 3.1.1 - Қағу учаскесінде бу мен шаңды жоюға арналған құрылғы

Конвейерлік қаптамалар да құмның ағып кету ықтималдығын азайтады. 
Шаң басып тұратын ауа өткізгіштердегі су және май булары конденсациясы 
су және мұнай - құмды қоспаларды пайдаланған кезде ауа өткізгішті ластауы 
мүмкін. Бұл ауаны тазалауға қауіп төндіруі мүмкін. Сондықтан көлік 
жабдығына қаптамаларды орнату кезінде ауа өткізгіштерді жиі тексеру және 
тазалау талап етілмейді.

Әсіресе, құм әдетте конвейері бар бункерге оның негізінде құлайтын 
сілкілеу немесе қағу торының үстінде желдету орнату маңызды болып 
табылады. Егер құм ыстық және ылғалды болса, онда конвейерді жабу және 
шығару торынан біраз қашықтықта оқшаулап, буды бақылау қажет болуы 
мүмкін. Егер құм ыстық және құрғақ болса, конвейер де жылу мен шаңды 
бақылау үшін жеткілікті қашықтықта жабылуы және оқшаулануы мүмкін. 
Егер жергілікті сору желдеткіші қажет болса, оны бір-бірінен (7,6-9,1 м) 
қашықтықта сәйкес келетін нүктелерде конвейердің қақпағына шығару керек. 
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3.1.2 және 3.1.3 суреттерде конвейерлер мен айдау нүктелерінің бойымен 
шаң мен будың әсерін бақылау үшін желдету мысалдары көрсетілген.

Сурет 3.1.2 - Қағу учаскесінде бу мен шаңды жоюға арналған құрылғы

Таспалы конвейерлер конструкциясының құмды шаңының әсерін азайтуды 
ескере отырып әзірленген, механикаландырылған құю цехтарында құмның 
ағуын азайтуы мүмкін. Конвейерлік таспалар, егер бұл тек қысқа мерзім 
ішінде қажет болса да, қалыптау үшін қажетті құмды екі еселенген ең көп 
беру ретінде бағаланатын жоғары жүктемеге есептелуі тиіс.
Құмның ағуын азайту үшін таспа соқалар мен магнитті сепараторлардың 
қанағаттанарлық жұмысын қамтамасыз ету үшін <1,25 м/с жылдамдықпен 
жұмыс істеуі тиіс. Конвейердің көлбеу бұрышы, ескірген материалдарды 
қолданғанда, бұрын 20 градусқа дейін шектелді. 45 градусқа дейінгі 
бұрыштарға жол беретін жаңа Нейлон ленталары бар таспа сыйымдылығы 20 
градустағы саңылаулары бар таспаның эквивалентті енінен екі есе аз болуы 
тиіс, әйтпесе ағу орын алады. Таспа көлбеу, сондай-ақ орын алатын сырғу 
мен қайту шамасына әсер етеді. Регенерацияланатын құмға арналған таспа 
көлбеуінің ең үлкен бұрышы 17 градусты құрауы тиіс, таспалы таспен 
тасымалданатын - 20 градусты және дайын қалыптайтын құмға арналған 18 
градусты құрауы тиіс. Құйма ригельдері бар арнайы таспалар 50 градусқа 
дейін көлбеу кезінде пайдаланылуы мүмкін. Құм лентаға жабысқанда, таспа 
тазартқыштарын пайдалану керек, олар жабық және сору арқылы 
желдетіледі, мысалы, стационарлық қырғыш немесе роторлы тазартқыш. 
Сонымен қатар, қолданылатын таспаны бекіту түрі құмның ағуына әсер 
етеді. Тек вулканизацияланған қосылыс герметикалық болып табылады; және 
оны белбеудің механикалық бекітпесінің орнына пайдалану керек[18].
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Сурет 3.1.3 - Қағу учаскесінде бу мен шаңды жоюға арналған құрылғы

Пневматикалық тасымалдау кезінде, күрделі конвейерлік жүйеге 
балама ретінде құм тасымалданатын материал үшін толық жабуды 
қамтамасыз ететін құбырлар бойынша ауа қысымының өзгеруі арқылы 
қозғалады. Сонымен қатар, пневматикалық тасымалдау шаң бермейді, ол 
жабдықты орналастырудың күрделі сызбаларын орындауға мүмкіндік береді 
және аз орын алады. Пневматикалық конвейер жүйесінің кейбір 
артықшылығы-тазалық пен икемділік, Ол жабдықты орналастыру үшін 
қамтамасыз етеді. Техникалық қызмет көрсету шығындары және бастапқы 
күрделі шығындар болып табылады.

Қайтарылған және жаңа құм себу, салқындату, араластыру және 
байланыстырушы ингредиенттер мен ылғал қосу арқылы кондиционерлейді. 
Жергілікті сору желдеткіші әдетте барлық учаскелерде қажет: құм өңдеу 
кезінде пайда болатын шаңданудан, құмға арналған Диірмендер мен ауа 
баптауға арналған қайта тиеу пункттерінде, бункерлерде, диірмендерде [18]. 
Дірілді жазық торларда және айналмалы конвейерлерде орнатылған 
желдеткіш қондырғыларда ауа өткізгіштерге түсетін сору ауасының 
жылдамдығы құмның пайдалы бөлшектерінің жоғалуын барынша азайту 
үшін соншалықты төмен болуы тиіс (3.1.4 сурет).)
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Сурет 3.1.4 - Қағу учаскесінде бу мен шаңды жоюға арналған құрылғы

Сонымен қатар, ауа өткізгіштегі ауа жылдамдығы шаңның үлкен фракциясын 
тұндыруға жол бермеу үшін жеткілікті жоғары болуы тиіс. 

3.2 Қалыптау кезінде қауіпті және зиянды өндірістік факторларды 
жою 

Шаңның бөлінуі. Қалыптау процесі бірнеше түрлі операцияларды 
қамтиды, оның ішінде ескі құмды үлгіден алып тастау, шыңдалған құмның 
өлшенген мөлшерін опокаға түсіру, құмды тұндыру және тығыздау үшін 
опоктың үйкелуі немесе дірілдеуі, сондай-ақ модельді құмға сығу [3,5]. Әр 
түрлі әдістермен орындалса да, осы операциялардың әрқайсысы Шу мен 
шаңның жоғары деңгейін тудыруы мүмкін.

Өткенде кремнеземнің формалаушыларға әсер етуінің негізгі көзі бөлу 
ұнтақтарын пайдалану болды. Жұмыс ауысымына қалыптаушылар бір 
сағаттан астам уақыт қалыптау ұнтақтарын қалыптар мен үлгілерге салуға 
жұмсағаны анықталды. Осы уақыт ішінде шаңның орташа әсері жалпы 
әсердің 70% құрайды. Кремнийлі шаңның әсер ету және кальций карбонаты, 
кальций фосфаты және тальк сияқты сұйық бөлетін Сұйықтықтар мен 
лайықты алмастырғыштардың дамуына денсаулыққа қауіп төндіруіне 
байланысты құрамында 5% астам кристалды кремнезем бар қаптау 
ұнтақтарынан аулақ болу керек . Мысалы, Англияда бөлу агенті ретінде 
кремнезем ұнтағын пайдалануға тыйым салынады[18].

Кристалды кремнеземді және шаңның басқа да түрлерін 
қалыптаушыларға әсерін азайту үшін құмның ылғалдылығын сақтау, 
байланыстырушы немесе құм алмастырғыштарды пайдалану немесе тиісті 
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желдетуді және ағып кетуден қорғауды қамтамасыз ету қажет. Шаңның 
жоғары деңгейі шұңқырдың құрғақ құммен толуымен байланысты болуы 
мүмкін, онда құм бункерден бірден бас үстінен және оператор алдында 
түсіріліп, жұмысшының тыныс алу аймағынан тыс жерге еркін құлайды. 
Сондай-ақ, құм қалыптау машиналарының айналасында ағып кетуінен және 
қолмен тығыздау және өзекшені және пресс-пішінді қолмен толтыру кезінде 
араластыру кезінде жиналады.

Кремнезем құмдарын ұсақтауға дейін және ұсақтауға дейін тиісті 
салқындату және қайта ылғалдандыру жолымен, сондай-ақ дайындалған 
құмды сақтаудың шектеулі уақытының арқасында ылғалды сақтауға болады 
[7]. Ағуларды жинау үшін қалыптау машиналарының астындағы шұңқырлар
қарастырылуы тиіс, ал құм құрғатқанға дейін жойылуы тиіс [7]. Бұл шұңқыр 
астында құмды учаскеден шығару және оны регенерациялау учаскесіне 
қайтару үшін конвейерлік жүйенің болуы есебінен қол жеткізуге болады. 
Құм бүріккіш аппараттарға жақын шаңның әсері әдетте құм бүріккіш 
машинаның басына жақын құрғақ құмның ұсақ дисперсті бөлшектерінің 
жоғары жылдамдығына байланысты шамадан тыс болып табылады. 
Қашықтықтан басқару пультінде машина жұмыс істеу үшін командаларды 
қосу немесе құм бүріккіш машина операторын оқшаулау оператордың тыныс 
алу аймағының ластануын, ауасын төмендетудің тиімді тәсілі болып 
табылады. Машина астындағы ағуға арналған шұңқырдағы сору желдеткіші 
форманың айналасында төмен жылдамдықты төмен түсетін ағысты 
тудырады, ол оның көзінен шаң ұстау үшін жеткіліксіз болса да, форманың 
айналасындағы ауаның тұрақты айналымын туындатады және осы аймақта 
шаңның азаюына ықпал етеді. Мұндай желдету құммет операторы үшін ғана 
емес, сонымен қатар оның жанындағы басқа жұмысшылар үшін де маңызды.

Құмды шаңның шығарылуын азайтудың келесі мысалы-құрамында 
кремний диоксиді жоқ құмды (мысалы, оливин) қалыптау материалына 
ауыстыру. Бұл ауада кремний кристалды диоксидінің концентрациясын 
айтарлықтай төмендетуі мүмкін. Құю өндірісіндегі ауа сапасын салыстыру 
үшін сынаулар жүргізілді және оливинге кремнезем негізіндегі құмнан 
қалыптау материалын ауыстырғанға дейін және кейін. Бұл ретте өзектерді 
ХТС әдісі бойынша қалыптау учаскесі кремний диоксидінің негізінде 
стандартты құмды пайдалануды жалғастырды. Деректер кристалды 
кремнеземнің орташа құрамының 2-5 есе ауысқаннан кейін (сілкілеу 
аймағындағы салмағы бойынша 12,7-ден 2,6% - ға дейін және негізгі қабатта 
8,2-ден 4,9% - ға дейін) төмендеуін көрсетеді. Одан да маңызды, мәндердің 
орташадан ауытқуы диапазоны сияқты азайған [17]. Оливинді түсті металл 
құю өндірісінде пайдаланудың бес жылдық зерттеулерінде зәйтүн құмының 
балшық және кварц өзекшелерімен ластану сипаты жүйеде кварц құмының 
тұрақты концентрациясы зәйтүн Құмы алғаш рет пайдаланылғаннан кейін 
шамамен бір жыл ішінде қол жеткізілді. Ауада кристалды кремнезем 
концентрациясы сол схемаға сәйкес осы кезең ішінде артты. 
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Сурет 3.2.1 - Қабықшаны қалыптауға арналған жабдықты желдетуді 
басқарудың ұсынылатын әдісі

3.2.1-суретте қабықшаны қалыптау үшін жабдықты желдетуді 
басқарудың ұсынылатын әдісі көрсетілген. Алайда, оливинді пайдаланып 
құю цехтарында ауадағы шаң мен кристалды кремнезем деңгейі басқа құю 
цехтарынан төмен болды; кристалды кремнеземдің салмақтық пайызы кварц 
құмын пайдаланып құю өндірісіне қарағанда 80% аз болды. Қазіргі уақытта, 
құм регенерациясы кезінде зәйтүн формасының құмынан кремний 
диоксидінен өзегі материалын бөлудің практикалық тәсілі жоқ. Егер оливин 
қайтадан пайдаланылмаса, ол пайдалану үшін тым қымбат болады. Дегенмен, 
зәйтүн құмына ауыстыру кең таралған құбылыс болып табылады және 
шамасы, кристалды кремнеземнің қызметкерлерге әсерін төмендетудің 
жақсы әдісі болып табылады. Алайда, одан әрі кварц құмының 
алмастырғыштарының уыттылығын және ауыстыру құнын анықтау үшін 
қосымша зерттеулер қажет.

Қабық формаларын өндіру машиналары шаңның, жылудың, булардың 
және газдардың әсерімен байланысты, әсіресе қалыптау машинасынан пресс-
қалыптарды алып тастағаннан кейін ерекше проблемалар туғызады. 

Шудың қауіпті деңгейлерінің пайда болуы. Құю жабдығымен 
жасалған Шу осы саладағы Шу көздерінің үлкен әртүрлілігіне байланысты 
өте күрделі болып табылады. Мысалы, қысыммен құю машиналары металды 
қалыпқа беру механизмінде поршеньдің жылдам соққысынан шу шығарған 
кезде, сондай-ақ үрлеу сияқты қосалқы процестермен, келесі құю 
қорытпасын беру үшін форманы тазалау үшін сығылған ауамен байланысты.

Сондай-ақ, ауа сорғыштарын тазалау кезінде ауа шүмектері, ауа 
циркуляциясы желдеткіштері және опокты толтыру кезінде бункердің 
дірілдеуі.

Эластикалық төсемдердің әр түрлі түрлерін пайдалана отырып, күшті 
соққы шуын азайтуға талпыныстар болды. Бастапқыда қалыптар шуды 
төмендетті, бірақ олар өте тез тозды. Сонымен қатар, форманың сапасы 
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үйкеліс күші иілімді төсемдердің амортизациялаушы әрекеті есебінен 
азаятындықтан нашарлады. Сығу операцияларынан шуды азайту үшін, 
қалыптау машиналары қалыптау қоспасына сығу үшін пайдаланылатын 
үлгіні тыныштандырғыштың көмегімен жаңғыртылды; ол өзін жақсы 
көрсетті және операцияның осы бөлігінің Шу айтарлықтай төмендетті.

Сондай-ақ, поршень типті вибраторлар пресс-форманы нығыздау үшін 
ең үлкен күш пен ең қатты шу тудыратыны анықталды. Турбиналық және 
айналмалы вибраторлар әлдеқайда аз шу жасайды және бұл ретте құмды 
модельден бөліп алу немесе оны бункерден беру үшін жеткілікті күшті 
дамытады. Сонымен қатар, құммен, пластикалық материалмен бункерлерді 
қаптау құмды еркін ағуға мүмкіндік береді және дірілдің аз деңгейін талап 
етеді. 

Ағынды конструкциямен Сопло опок және үлгілерден артық құмды 
үрлеу үшін пайдаланылатын ауа соплоның пайда болған шуын азайтты. Бұл 
ауыстыру дыбыстың жалпы деңгейін 10 дБА-ға төмендетуге әкелді. 
Қалыптау машиналарының жоғары қысымды шығару ауасында 
сөндіргіштерді орнату шу деңгейін төмендетуге мүмкіндік берді.

Қалыптау машинасын регенерациялауға қарағанда басқа процестер мен 
сілкілеуден шығатын шуының деңгейі көбірек болып келеді. Бір қалыптау 
машинасымен жасалған шу 8 сағаттық жұмыс күні үшін шамамен 85 дБ 
құрады. Шу деңгейі төмендегенге дейін оператор шу деңгейі 85-тен 106 дБ-ге 
дейін әсер етеді. Жалпы төмендеу 8 сағаттық кезеңде 8 дБ құрады[7].

3.3 Өзектерді өндіру кезінде қауіпті және зиянды өндірістік 
факторларды жою

Технологияларға тәуелді өзектерді өндіруге байланысты  операциялар 
шаң, шу және химиялық шығарындыларының жылу көзі болуы мүмкін, [7].
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Сурет 3.3.1 - Аударылатын өзектерді дайындауға арналған шағын 
машиналарды желдетуді бақылаудың ұсынылатын шаралары

Құю өндірісінің құю цехтарында өзек жасау процестері кристалды 
кремнезем шаңының жоғары деңгейлерінің жұмыс әсеріне ұшырауы 
мүмкін[8]. 3.3.1-суретте ауаны ластаушылардың концентрациясы ұсынылған 
әсер шегінен асатын аймақтарда аударылатын өзектерді дайындауға арналған 
шағын машиналарды желдетуді бақылаудың ұсынылатын шаралары 
көрсетілген.

Қара металдардың құю өндірісінде («no-bake core» және өзекті 
машинада алу әдісі) өзекшелердің түзілу процестерінің екі түрі бойынша 
іріктелген шаңның 6 сағаттық сынамаларында жұтылатын кристалды 
кремнезем концентрациясы күйдірусіз 0,12-ден 0,33 мг / м3 дейін және 
өзекшелі машинамен жұмыс істеу кезінде <0,04-тен 0,06 мг / м3 дейін 
түрленеді. Кристалды кремнеземнің барлық концентрациялары «no-bake 
core» операциясы кезінде қабық ядросымен жұмыс істеу кезінде жиналған екі 
үлгінің бірі сияқты 0,05 мг / м 3-тен асып түсті. «No-bake core» процессіндегі 
кристалды кремнезем концентрациясы оның құмды қалыптау және металл 
құю станцияларына тікелей жақын орналасуымен түсіндіріледі, ал кристалды 
кремнезем концентрациясы өзекшелік машинада алу процесінде оператор 
шаңнан алыстатылған жеке бөлмеде болатын, құм қалыптау және металл құю 
сияқты процестермен қалыптасады [18]. Өзектерді алу барысында 
кремнеземді құмдағы ылғалдың оңтайлы мөлшерін сақтай отырып, жеткілікті
желдетуді қамтамасыз ете отырып және кварцты емес құмдарды пайдалана 
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отырып бақылауға болады. Кремнеземді емес толтырғыштарды пайдалану 
құмды жабысатын сипаттамаларды азайтады, осылайша тазалау бөлмесі мен 
негізгі бөлмедегі кремнезем әсерін азайтады.

3.3. 1. Дәнекерленетін өзектерді өндіру кезінде қауіпті және зиянды 
өндірістік факторларды жою

Пеште пісірілетін өзектер әдетте байланыстырушы заттар мен басқа да 
материалдарды қамтиды, мысалы, байланыстырушы (өзектерге арналған 
майлар) синтетикалық майлардың (майлы күрделі эфирлердің), мұнай 
полимерлері мен еріткіштердің немесе керосин мен минералды спирттер 
сияқты сұйылтқыштардың комбинациялары. Май өзекшелерін жентектеу 
кезінде түтін мен булар өзекшелердің органикалық материалдарының 
термиялық ыдырауы және еріткіштердің одан бөлінуі нәтижесінде пайда 
болады. Мұнай өнімдерін дайындау кезінде пайда болатын химиялық 
шығарындыларды бақылау үшін  пешке жентектеу желдеткіш және өзекшені 
жентектеудің жақсы әдістері қажет. Қазіргі заманғы пештер, әдетте, ауаның 
жақсы айналуын және белсенді аймақтың дұрыс кептірілуін қамтамасыз ету 
үшін ішкі желдеткішпен қамтамасыз етіледі. Алайда, егер желдету пештің 
есіктерінен немесе басқа тесіктерден шығатын буды ұстау үшін жеткіліксіз 
болса, түтінді тиімді бақылау үшін пеш жақсы жағдайда болса да және 
термиялық ыдырау өнімімен ағатын елеулі проблемалар болмаса да, шағын 
сорғыш немесе аспалы қалпақтар қажет болады.

Пеште пісірілетін өзекшелерде қолданылатын құм оны араластырар 
алдында салқын болуы тиіс. Тек қана байланыстырушының ең аз қажетті 
саны құрамға қосылуы тиіс, себебі байланыстырушының артық болуы түтін, 
термиялық ыдырау өнімдері және өзектер күйіп кеткен кезде улы газ түзеді. 
Бұдан басқа, мұнай өнімдері негізіндегі байланыстырғыш өзектер тиісті 
түрде күйдірілуі тиіс, өйткені қалған өзектер металл құю кезінде газдың 
артық мөлшерін өндіреді.

3.3.2 Қабық өзектерді өндіру кезінде қауіпті және зиянды өндірістік 
факторларды жою

Қабықты өзектер әдетте катализатор ретінде гексаметилентетраминді 
қолдана отырып, фенолформальдегид шайырларын пайдалана отырып 
алынады. Осы себептен осы операциялар кезінде 3.3.2 суретте көрсетілген 
түр бойынша сору желдеткіші қажет. 
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Сурет 3.3.2-hot-Box түрі бойынша өзектерді дайындауға арналған 

машиналарды желдетуді бақылаудың ұсынылатын шаралары процесс және 
дайын өзектер қоймасы

Қышқыл тұздарының немесе қышқыл ангидридтерінің қатысуымен 
полимерленетін және байланыстырғыштың пайда болуымен жылу бөлетін 
hot-Box процесс үшін байланыстырушы шайырлар олардың үш түрінің 
қоспасын білдіреді: фуранды, фенолформальдегидті немесе 
карбамидоформальдегидті шайырлар. Белсенді аймақты үрлеу, белсенді 
аймақты жару,сондай-ақ ыстық жәшіктің белсенді аймағын қатайту және 
салқындату фурфурил спиртінің, формальдегидтің және Co көміртегінің 
монооксидінің әсеріне әкелуі мүмкін. Металл құю Co және цианды сутегі 
құрамына байланысты әсер етуі мүмкін [7]. Фенол, цианды сутегі, көміртек 
тотығы, формальдегид, аммиак және еркін кремнезем қабық өзекшелерін 
өндіруде әлеуетті қауіптер болып табылады [13].

Өзектердің кейбір түрлері формальдегидті, олар тоқтауға салынған 
және конвейерлік жүйелерге салынған кезде жасайды. Шығарындылар негізгі 
машиналар, оператор станциясы және өзектерді сақтауға және әрбір 
қызметкер үшін таза ауаны жеке беруге арналған стеллаждар үстінде қалқасы 
бар жоғарғы қаптамамен бақыланады. Қалқаның ең төменгі шеті еден 
деңгейінен 7,6 фут (2,3 метр) биіктікте орналасқан. Ауа алмасу минутына 
9500 текше фут (4,5 м3/с) көтерілу ағынының жылдамдығын 40 фут / мин (0,2 
м / с) қалқа  қамтамасыз етеді. Қалқан ішіндегі бөлгіш қалқа машиналар мен 
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белсенді аймақ үстінен шығарылатын газдар тепе-тең, ең көп 
шығарындыларды генерациялайтын белсенді аймақтан ең көп санды соза 
отырып шығарылады. Қалқа будың тыныс алу аймағына түсуін бақылауға 
көмектеседі. 

3.3.3 Cold-Box процессіне байланысты қауіпті және зиянды 
өндірістік факторларды жою

1967 жылы Cold-Box процесіне арналған екі компонентті 
полиуретанды байланыстырғыш жүйе жасалды. Газ тәрізді катализатордың 
немесе диметилэтиламин (DMEA) немесе триэтиламин (TEA), фенол 
шайыры және дифенилметандиизоцианат (MDI) тығыз байланыстырушы зат 
түзіп біріктіріледі. Бұл процесс MDI еріткішінен және полимерлі 
материалдардан ғана емес, сонымен қатар катализаторлардан (DMEA немесе 
TEA) ықтимал қауіп тудырады. Қара металдар өндірісі бойынша құю 
зауытының негізгі камерасында алынған ауа сынамаларында TEA 
концентрациясы 134 мг/ м3 дейін болды, бұл 100 мг/м3 тең мәннен асып түсті. 
Газ тәріздес шығарындылар катализатор процесінде жойылуы мүмкін 
атмосферадан жұмыс үй-жайлары арқылы дұрыс құрастырылған сору жүйесі, 
ол катализаторы ретінде шығарылатын бірі жаңа дайындаған өзектерді 
ұстайды, сондай-ақ газдар қысыммен туындайтын жаман тығыздау 
жүйесінде үрлеу өзектерде қабылданады [7]. Егер барлық жабдық штаттық 
жұмыс істесе, барлық қосылыстар зақымданбайды және зиянды булануды 
жою жүйесі жұмыс істесе, онда зиянды заттардың концентрациясы нормада 
болады.

3.3.4 No-Bake процессіне байланысты қауіпті және зиянды 
өндірістік факторларды жою

No-Bake процессіне байланыстырушы құю өнеркәсібінде кеш даму 
болып табылады және энергияны тұтынудың төмендігінен (қоспаны қыздыру 
қажет емес) әдіс одан да тартымды болады, мысалы, АҚШ-та энергия 
тапшылығын сезінетін [13]. Бұл байланыстырушылар негізінен бұрын 
сипатталған процестердің модификациясы болып табылады. No-Bake 
процесінде байланыстырушылар жасайтын шығарындылар, өзектер мен 
қалыптау алудың басқа процестері сияқты, шайыр мен катализатордың 
құрамына, құмның сапасы мен температурасына байланысты. No-Bake 
процесі бойынша жасалған стержендер үй-жайда жылу соққысының 
ықтималдығын сәтті төмендетеді.

No-Bake процесі үшін байланыстырғыштарда зиянды 
шығарындыларды бақылаудың ұсынылатын техникалық құралдары:

1) <0,5% еркін формальдегидті жоқ немесе бар байланыстырғыштарды 
пайдалану; 

2) жаңа немесе қалпына келтірілген құмды 20-25 °C (68-77°F) 
қышқылмен өңдеу кезінде ұшпа заттарды бөлмейтін тазалықта пайдалану; 
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3) құрамында метанол сияқты Ұшпа еріткіштер жоқ катализаторларды 
пайдалану; 

4) байланыстырғыш пен катализатордың болуы мүмкін ең аз мөлшерін 
пайдалану; 

5) сору желдеткішінің функционалдық желдеткіштерін араластырғыш 
науасының бойымен ауа араластырғыш науасынан айнала алатын және 
жұмыс станцияларынан ауаның ластануын кетіретін жағдайда орналастыру.

Белсенді аймақты құру жүйесі кремнеземдік шаңнан бастап және газ 
тәрізді ТЕА аяқтай отырып, ауаны ластайтын заттардың әртүрлі түрлерін 
өндірсе де, белсенді аймақты өндіру бойынша операциялар нәтижесінде 
пайда болатын еркін кремний мен химиялық заттардың тәуекелін ауаны сору 
және сору желдеткішінің комбинациясы арқылы тиімді бақылауға болады.

Қалқасы бар қаптамалар, бүйірлік қаптамалар немесе фланецті сору 
каналдарының арнайы орналасқан тесіктері сияқты сору желдеткіші белсенді 
аймақты дайындауға арналған машиналарда ластануды бақылау үшін 
пайдаланылуы тиіс. Сондай-ақ, бөлгіш камераларды немесе белсенді 
аймақты салқындату кезіндегі шығарындыларды бақылаудың басқа да ұқсас 
құралдарын пайдалану керек. Операторға жіберілетін таза ауа қондырғыда 
теріс қысымды азайтып, жұмыскерге шығарындылардың әсерін төмендету 
үшін, сондай-ақ қызу талап ететін белсенді аймақты өндіру бойынша 
операцияларды орындау кезінде жылу қысымын төмендету үшін тиімді 
болуы мүмкін [7].

Өзектерді жасау операциялары кезіндегі шулар

Өзектерді жасау кезінде болатын шаң, түтін, газ, бу және жылу 
бөлінуіне байланысты қауіпті факторларға қосымша шудың жоғары деңгейі 
есту қабілетін кәсіби жоғалтуға мүмкіндік береді. Құю цехындағы шудың 
деңгейі өлшенді,онда өзектер мен құмды өзектер типтерін жасау бойынша 
әртүрлі технологиялар қолданылды.

Негізгі аймақта желдеткіштер, ауа бүріккіштер, пневматикалық құрал-
жабдықтардан ауаны сору, модельдің немесе пресс-форманың дірілі, газ 
ағысы және жабдықтың басқа операцияларынан шуыл негізгі шу көздері 
болып табылады. Егер қандай да бір басқа фактор оны пайдалануға кедергі 
келтірмесе, мысалы, жабдық пен учаскенің габариттері белсенді 
аймақтардағы шуды азайту бойынша күш-жігер анағұрлым тыныш 
жабдықтарды ауыстыруды қамтыды. Қызметкерлер үлгіні тазалау үшін ауа 
бүріккіштерін пайдаланған станцияларда жеткілікті күші бар бірнеше тыныш 
әуе бүріккіштері сыналды, бірақ құм мен балшықпен ластанбаған бір ғана 
модель жұмыс тиімді және тыныш орындалды.

Вибраторлар үлгіден құм өзегін бөлу үшін көптеген жұмыс 
учаскелерінде қолданылады. Поршень типті дірілдеткіштер ең қатты шу 
шығарады және жиі қажет күштерді генерациялайды. Турбиналық және 
айналмалы вибраторлар әлдеқайда аз шу тудырды және әдетте құмды үлгіден 
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бөліп алу үшін жеткілікті күшке ие болды. Өзекшелерді модельден босату 
үшін пайдаланылатын бөлінетін қосылыстар осы аудандағы шудың жалпы 
деңгейін төмендетті. Пневматикалық жабдық әдетте көптеген машиналарда 
қолданылады. Нәтижесінде жоғары қысымда шығарылған ауа өте қатты шу 
шығарады, олар жалпы шу әсеріне әсер етті. Жұмыс істеп тұрған 
пневматикалық құрылғылардың шуын азайтуға арналған стандартты 
құрылғылар бұл шуды айтарлықтай төмендетеді.

3.4 Балқытумен байланысты қауіпті және зиянды өндірістік 
факторларды жою

Құю өндірісінде балқыту аймақтары үшін негізгі қауіптердің бірі 
балқыту және құю аймақтарында болатын барлық кәсіби жарақаттардың 
шамамен 25%-ын құрайтын балқытылған металды желімдеу болып 
табылады. Мұндай жарақаттардан қорғау үшін балқытылған металл 
жұмысшылардан шығуы мүмкін қорғаныш тосқауылдарын орнату қажет 
және балқытылған металдың авариялық төгілуіне жол беретін шұңқырлар 
қарастырылуы тиіс. Балқу аймақтарындағы басқа қауіптер әдетте нақты 
пайдаланылатын технологиялық жабдықпен байланысты. Металды 
балқытумен байланысты қауіптер қолданылатын балқыту жабдығының 
түріне және балқытылған металдың құрамына байланысты. Бұдан әрі 
балқыту учаскесінің жабдықтары, қауіпті факторлар және олармен күрес 
жөніндегі шаралар санамаланатын болады.

3.4.1 Вагранкаларда балқытумен байланысты қауіпті және зиянды 
өндірістік факторларды жою

Өндірілетін құймаларды шойынның үлкен бөлігі вагранкаларда ериді. 
[10]. Бұл ретте газ тәрізді және қатты заттардың едәуір мөлшері пайда 
болады. Ағынды сулардың мөлшері үрлеу жылдамдығына, кокстың 
шығынына, кокстың физикалық қасиеттері мен құрамына, шикіқұрамдағы 
Металл сынықтарының типі мен тазалығына, кокстың темірге қатынасына, 
қабаттың биіктігіне, тиеу биіктігіне, ауа температурасына және пештің 
температурасына байланысты және ол темірмен, болатпен, сынықпен, 
кокспен және флюспен тиеледі. Газ тәрізді шығарындылар шойын пештерде 
негізінен CO2, CO, SO2) және азоттан (N) [19] тұрады Олардың SO2 және CO, 
бәлкім, құюшылар үшін ең қауіпті. Ваграноктың тыныс алу аймағындағы СО 
орташа концентрациясы = 98 мг / м 3.

Вагранкалардан ағып кетудің және CO және басқа да улы газдардың 
жұмыскерлерге әсерінің ықтимал себептері: 

1) тиеу терезесінің үстіндегі пештің құрылысындағы конструктивтік
кемшіліктер; 

2) ұшқын өшіргіштерді немесе шаң ұстағыштарды немесе
скрубберлерді нашар орнатудан туындаған газ ағынын шектеу; 
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3) стектің орналасуы және қатарлас конструкциялардың үстінен
қатарларды көтере алмауы (төмен түсетін ағындарды тудыра отырып)); 

4) шахтадан газ ағынын шектейтін кез келген тиеу құрылғысын
пайдалану; 

5) желдеткіштің айдау жағында газдарды жою жүйесіндегі ағулар;
6) үрлеу ауасын өшіру кезінде вагранканың ауа камерасынан түсетін

газдардың жеткіліксіз желдетілуі. Қызметкерді CO-дан тиісті қорғауды 
қамтамасыз ету үшін Вагранка жүйесі осы проблемаларды жою үшін 
жобалануы тиіс. Ластанбаған қоректендіргіш ауа, әсіресе зарядтау 
платформаларында және Вагранка негізінің айналасында, онда СО 
концентрациясы 0,1%-ға дейін өлшенген. Кейде жо шахтада СО2 дейін 
өртеледі; егер ол жанып кетпесе, жо қызмет көрсетуші персоналдың 
денсаулығына ықтимал қауіп төндіруі және ластануды бақылауға арналған 
жабдықта жарылыс қаупі болуы мүмкін. СО зиянды деңгейлері туралы 
жүктеу деңгейінде кран-тиегіште операторлар мен жұмысшылардың алдын 
алу үшін тұншықтырғыш газ мониторларын орнату және осылайша оларды 
со шамадан тыс әсерінен қорғау ұсынылады. Улы газ да вагранкаларды 
жөндеу кезінде қауіп төндіреді. Жазатайым оқиғалар жабық кеңістікке тиісті 
кіру арқылы және CO мониторинг сигнал беру арқылы алдын ала алады. 
Сондай-ақ жұмыс краны мен сақтандыру белдіктерін төтенше жағдайда 
жұмысшыларды жылдам жоюды қамтамасыз ету үшін пайдалану ұсынылады 
[21]. Екі вагранка ауаның ластануын бақылаудың бірыңғай жалпы жүйесіне 
қосылған кезде Вагранканы жөндеу кезінде ерекше проблема туындауы 
мүмкін. Көміртегі тотығы пайдаланылатын вагранкадан жөндеу жүріп 
жатқан пайдаланылмайтын вагонға өтуі мүмкін. Бұл жағдайда ауа беретін 
респиратор қажет болуы мүмкін. Вагранкадағы органикалық 
материалдардың ыдырауы мен ұшуы ықтимал зиянды материалдардың 
күрделі қоспасының пайда болуына әкелуі мүмкін [19]. Вагранканың 
шығарындыларын бақылауға арналған тиімді сору жүйесі екі жеке сору 
қалпақшасын, жоғары немесе тік жану камерасының жоғарғы бөлігінің 
маңында сору желдеткішін және шығару келтеқұбыр үстіндегі қалдықты 
талап етеді. Күмбездің жоғарғы бөлігіндегі шығарындылар ауа 
ластағыштарының температурасы мен саны бойынша өзгереді; демек, 
шығарынды жүйелер кең өзгеріп отыратын жағдайларда шығарындыны 
болдырмау үшін кіріс есігінде жеткілікті кідірісті қамтамасыз ету үшін 
жобалануы тиіс [7]. Шойын ағын, алдыңғы бөлігі, кейде тиеу терезесі де 
вагранкалары бар құю учаскесінің ішіндегі атмосфераның ластануының көзі 
болып табылады [13]. Металл шығару кезінде шойын ағынынан шығатын
улы металдардың буларын бақылау үшін бүйір қалқаншалары мен мәжбүрлі 
тартқышы бар соруды пайдалану ұсынылады. Жұмысшылар металды 
ағыннан шығарған кезде пайда болатын шығарындылар, егер газ ағыны 
жеткілікті болса, сору арқылы басып алынады. Ұсынылатын ең төменгі сору 
жылдамдығы (0,76 м / с). Вагранкаларға тән қауіпсіздік тәуекелдері
вагранканың зарядтау алаңынан құлау мүмкіндігін және түбінің құлауы 
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кезіндегі жазатайым оқиғаларды қамтиды. Вагранка түбінің құлауына 
байланысты аварияларды, егер: 

1) түбінің құлауы көлік құралына бекітілген ұзын болат арқанның
көмегімен орындалады және зауыттың барлық персоналы арнайы бөлінген 
қауіпсіз жерде болады; 

2) Жүктеу терезесін басқаратын клапан белгіленген қауіпсіз аймаққа
ауыстырылады; 

3) аудио және көзбен шолу сигнализациясы; құрылғы құлау кезінде осы
алаңды қауіпсіздендіру үшін Вагранка жұмыс істеу аймағында орнатылады.

Вагранканы тиеу кезінде пайдаланылатын жабдық қызметкерлерді 
жазатайым оқиғалардан қорғауды ескере отырып жұмыс істеуі тиіс. 
Вагранкалар механикалық тиелгенде лифттерді, машиналарға арналған 
көтергіштерді, скипті көтергіштер мен крандарды қорғау қажет, материал 
жұмысшыларды төменде орналасқан жұмыс аймақтарына құлатпау үшін. 
Вагранкалар қолмен тиелгенде, оператор вагранкаға түспеуі үшін, тиеу 
терезесі арқылы қоршау орнату керек.

Электр доғалы пештерде балқытумен байланысты қауіпті және 
зиянды өндірістік факторларды жою

Электр доғалы болат балқыту пештері болат пен темірді балқыту үшін 
қолданылады. Пештен балқу және шығару кезінде шығарылатын, негізінен 
темір оксидінен, марганец оксидінен және тиелетін сынықтардан (мысалы, 
май, май және жанғыш өнімдер) ұшатын заттардан тұратын ауыр булар 
тікелей пеш күмбезінде орнатылған жергілікті сору арқылы жақсы 
бақыланады[7]. Көптеген доғалы пештер балқыту циклі кезінде ғана 
қосылатын жылжымалы газ жолдары бар пештер жинағын пайдаланады. 
Мұндай жүйелер тікелей пеш күмбезінде орнатылған газ өткізгіш жүйелерін 
қызметкерлер үшін таза ауаны берумен немесе жабық және желдетілетін 
басқару бөлмелерімен біріктіріп пайдалануды талап етеді [7]. Бұдан бұрын 
айтылғандай, пештердің кейбір күмбездерінде жылжымалы газ өткізгіш 
жүйелері қолданылады, олар пештің барлық операциялары кезінде соруды 
қамтамасыз етеді [20]. Бірақ пешті шихтамен үю кезінде шөмішті немесе 
көпірлі кранды аспадан бөгеуілдердің пайда болуы мүмкін, сондықтан осы 
уақытта газдар цех атмосферасына түсуі мүмкін. [20]. Осылайша, ДСП 
конструктивтік ерекшеліктеріне байланысты, шихтамен үю және металды 
төгу кезінде газ жолдары жүйесінің қосалқы бөліктері шығарындыларды 
толық ұстамауы мүмкін [7]. Электр доғалық пештердің түтінін аспалы 
қабырғалардың көмегімен бақылауға болады. Дегенмен, аспалы қабырғалар 
шатырдың желісінен бастап ілмекті фермалардың төменгі белдігіне дейінгі 
кеңістікті шектейді, сондықтан шектеулі кеңістіктен ластаушы заттарды жою 
үшін шатырда сору желдеткіштері қажет. Алайда, егер көпірлі крандардың 
кабиналары пештің сол жағында болса, бұл әдіс қолданылмайды. 
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Электр доғалық пештің жұмыс істеуінен туындайтын шу, пеш 
операторларына әсер ету операторлық шу оқшаулауды орнату арқылы 
азайтылуы мүмкін.

3.4.3 Электр индукциялық пештерде балқытумен байланысты 
қауіпті және зиянды өндірістік факторларды жою

Индукциялық пештердің екі негізгі түрі бар: арналы  типті 
индукциялық пештер және индукциялық тигельді пештер немесе өзекшесі 
жоқ пештер. Индукциялық пештерді қолдану арқылы құю цехтарында 
болатын негізгі қауіпті факторлар кремнеземмен ластанған скраптан тиеу 
шөмішіндегі кремнезем шаңы; шөмішті қыздыру кезіндегі шаң мен газдар; 
пештің жұмысы кезінде металл булар, шаң және түтін болып табылады. 
Сонымен қатар, зиянды және қауіпті факторлардың әсерінің алдын алу үшін 
балқыту кезінде таза және құрғақ шихтаны пайдалану, аумақты сору 
желдеткіш жүйесімен қамтамасыз ету және шихтаны балқыту кезінде 
күмбездерді пайдалану қажет. Сынықтың тазалығы мен құрғақтығы 
металдағы ерітілген газдың төмен деңгейін ұстап тұру үшін қажет. Шихта 
құрғақ жерде сақталуы тиіс немесе шихтаны алдын ала 149 ° C дейін 
қыздыру керек [21]. Индукциялық пештің шығарындыларын пештің тығыз
жанасатын сору күмбезінің көмегімен, егер бұл мүмкін болмаса, жалпы сору 
желдеткішін пайдалануға болады. Тығыз жапсарлас күмбездер құрамында 
қорғасын, мырыш, май және басқа да ластаушы заттар бар, ал пештен 
шығатын газдар атмосфераға шығарар алдында жиналуы және тазартылуы 
тиіс. Жалпы желдету, егер: 

1) сынық өте таза және құрамында қорғасын, мырыш және майды қоса
алғанда органикалық материалдар жоқ; 

2) пештің үстіндегі облыс қалқалармен оқшауланған және сорып-
шығаратын желдетіледі; және 

3) ашық есік ойықтары сияқты пештер үстінде жылу тартқышының
бұзылуы болмайды.

Тығыз жапсарлас жинақ пештің барлық жұмыс циклінің бойы, әсіресе 
пешті тиеу және шығару кезінде, сондай-ақ оларды жалпы сору желдеткішін 
қамтамасыз ету үшін пештің үстіндегі, шатырдағы сору құрылғыларымен 
бірге пайдалану кезінде барлық шығарындыларды ұстауды қамтамасыз ете 
алмайды. Конструктивтік ерекшеліктеріне байланысты шөміш болат және 
пеш үстінде жұмыс істейтін кран, төгу науасын жабатын газ шығару 
қаптамасының бөлігі пеш шығару кезінде газды ыстық шөміштен ұстап тұру 
үшін жеткілікті алыс созылуы мүмкін емес. Сонымен қатар, пешті тиеу 
кезінде, оның үстінде шихта бар тиеу себеті салмақ болғанда, пештің жинағы 
ашық. Осы кезде балқытылған металдан шыққан газдар цех атмосферасына 
бөгетсіз түседі.

Индукциялық пештердің тығыз жапсарлас күмбезіндегі 
конструкциядағы ақаулар, әсіресе пеш шығару кезінде түтін шығаруының 
жалпы себебі болып табылады. Металды төгу кезінде тыныс алу аймағын 
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тиісті қорғауды қамтамасыз ету үшін оларды цехтың төбесінде орналасқан 
жою жүйесінің немесе пештің газ шығару қаптамасына қосымша шөміштің 
газ шығару қаптамасының жылжымалы қаптамасының көмегімен газдарды 
тарту қажет болуы мүмкін. [21]. Индукциялық және пештердің басқа да 
түрлерінде берік алюминий қорытпаларын дайындау металдың қасиетімен 
атмосферадан сутегіні сіңіру қиынға соғады, бұл металдың ұсақталуын 
тудырады. Бұдан басқа балқыту кезінде Берік оксидті пленка түзіледі, ол 
металл құю кезінде оңай басып, құйманың механикалық қасиеттерін 
нашарлатады. Осы теріс әсерлерді бейтараптандыру үшін металл бетіне 
арнайы заттар – флюстер арқылы қож қорғаныштық қабаттары төселеді. 
Флюстер және газсыздандырғыш агенттер металдарды балқытуда пайда 
болатын шығарындыларды азайтуы мүмкін, бірақ кейбір уыттылығы бар, бұл 
да ескерілу қажет. Флюстер құрғақ болуы керек, себебі жоғары 
температураларда флюстегі судың болуы бөлінетін газдардың мөлшерін 
арттырады. Флюстер әдетте хлоридтерден немесе сілтілі жер металдарының 
фторидтерінен тұрады. Алайда, флюстің бір түрі хлоридтер мен 
фторидтерден басқа, натрий сульфаты немесе натрий нитраты бар. 
Араластырудан кейін балқыманың температурасы (шамамен 1000°C) кейбір 
күкірт диоксидінің түзілуімен бірге алюминий хлоридінің буларының 
бөлінуіне әкелуі мүмкін. Құрамында борфторид пен силикофторидтер бар 
флюстер улы газдар, бор трифториді және кремний тетрафториді құруы 
мүмкін. Металл булануы мен флюстерде болатын заттардың уыттылығына 
байланысты флюстерді енгізу операциялары кезінде зиянды 
шығарындыларды жою қамтамасыз етілуі тиіс. Флюстерді енгізу рәсіміне 
қосымша, әдетте қорытпалардан газдарды шығару үшін металды газбен 
үрлейді немесе газды құрайтын басқа да материалдарды қосады.  Жеңіл 
қорытпаларды газсыздандыру үшін хлорды пайдалану өте тиімді, бірақ оның 
қауіпті сипатына байланысты газды балқытуға қауіпсіз енгізу үшін сақтықты 
сақтау қажет. Бұдан басқа, өндірілетін хлорлы сутегінің үлкен көлемін кәдеге 
жарату үшін жеткілікті желдету қамтамасыз етілуі тиіс. Газ тәрізді хлордың 
және оның күрделі өңдеу әдістерінің төтенше уыттылығына байланысты 
химиялық реагенттерді таблетка түрінде қатты күйінде, әдетте гексахлорэтан 
қолданған жөн. Аргон және газ тәрізді азот хлор алмастыра алатын басқа да 
газсыздандырғыш агенттер болып табылады. Азот бу түзбейді, бірақ хлорға 
қарағанда аз тиімді. 

3.5 Құю операцияларымен байланысты қауіпті және зиянды 
өндірістік факторларды жою 

Металл вагранкада немесе балқыту пешінде балқытылған соң оны 
шығарады немесе миксерге немесе шөмішке құяды.  Металл пештен шыққан 
кезде, әдетте, металл емес бөлшектер мен т. б. жою үшін қожды салу 
орындалады. Қож салу операциялары кезіндегі қауіптер көбінесе жылу 
көздеріне, ыстық металдың шашырауына, металл буына, шаңға және 
инфрақызыл сәулеге жақын жұмыспен байланысты. Осы қауіптерді бақылау 
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және күйіктің ықтимал мүмкіндігін болдырмау үшін экрандарды, соның 
ішінде жылу экрандарын, сору құрылғыларын және таза ауаны беруді 
пайдалануға болады. Шлак жеке учаскеде шөміштен шығарылуы мүмкін, 
онда жұмысшылар шлакпен жұмыс істеуге мүмкіндік беретін өте үлкен тесігі 
бар инфрақызыл сәулеленуден қорғалған. Жұмыс істеушілердің жылу 
жүктемесі олардың арқасына бағытталған Таза ауа ағынымен азайтылуы 
мүмкін, ал металл булар бүйірлік тартымы бар сору жүйелерімен ұсталуы 
мүмкін (3.5-сурет).

3.5.сурет - Қожды бағыттау және жою учаскесі

Кейде металл құю алдында кремний, алюминий немесе магний сияқты 
заттарды құйма металға ерекше сипаттама беру үшін (түрлендіру) қосады. 
Модификациялау процесінде пайда болатын қауіптер металл шаң мен булар, 
инфрақызыл сәуле және жылу соққысы болып табылады.

Модификациялау кезінде қызметкер үшін тиісті қорғаудың және 
жергілікті сору желдеткішінің болуы талап етіледі. Құю жөніндегі 
операцияларға балқытылған металды балқыту пешінен немесе миксерден, 
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монорельсті шөміштермен, крандармен және кран-балкалармен, сондай-ақ 
қол әдістерімен тасымалдау және балқытылған металды шөміштен 
дайындалған қалыптарға құю жатады. Шағын құймалар үшін қол шөміштері 
мен тиглдер қолданылады. Үлкен құймалар мен үлкен құю операциялары 
үшін құю кезінде көтергішпен қолдау көрсетілетін және әртүрлі тәсілдермен 
қозғалатын үлкен шөміштер пайдаланылады. Үлкен жүк көтергіштігі бар 
Шөміштерді (70 тоннаға дейін) көпірлі крандармен тасымалдауға болады, ал 
арнайы механизмдер құю үшін олардың еңкіштерін жүзеге асырады. Ауаны 
ластаушы заттардың кең спектрі құю кезінде және құйылғаннан кейін 
формалар мен өзек материалдардың термиялық ыдырауы кезінде пайда 
болады. Шикі құммен формаларды пайдалана отырып құю өндірісін 
моделдеу кезінде СО концентрациясы уақыт бойынша шығарындылардың 
жалпы деңгейінің индикаторы бола алады. Шығарындылар шыңы форманы 
құйғаннан кейін уақыт өтеді, сонымен қатар шығарындының жылдамдығы 
бірден жаңа шыңға дейін көтерілген сәтке дейін бірте-бірте төмендеді. Әр 
жағдайда зертханалық жағдайларда үлгілендірілген 12 жалпы қалыптау 
жүйесі бойынша жұмыс істеу кезінде алынған ауадағы шығарындылар рұқсат 
етілген шектерден жоғары CO концентрациясы бар екені анықталды. Бұл 
ретте фенолды No-Bake үдерісіндегі SO2 деңгейлері және hot - Box процессі 
бойынша өзектерді қалыптау мен дайындаудың белгілі бір процестерінде 
ұзақ уақыт әсер ету кезінде денсаулыққа қауіпті деп санауға жеткілікті 
мөлшерде генерацияланған аммиак деңгейлері. Осы зертханалық нәтижелер 
негізінде, егер жо шоғырлануы желдету арқылы қауіпсіз деңгейге дейін 
бақыланса, басқа да химиялық ластағыштардың көпшілігінің шоғырлануы 
олардың тиісті мәндерінен төмен деңгейге дейін төмендейтіндігі туралы 
болжам айтылды. Бұл сондай-ақ нақты құю шарттары үшін әділ бола ма, 
дәлелденген жоқ.

3.6 Техникалық қызмет көрсетумен байланысты қауіпті және 
зиянды өндірістік факторларды жою

Техникалық қызмет көрсету операцияларының бірі, онда жұмысшылар 
әртүрлі құрамдағы шаңның (кремнеземді қоса алғанда) және шу деңгейінің 
әсеріне ұшырауы мүмкін, балқытылған металмен жұмыс істеу кезінде 
пайдаланылатын шөміш шегендерін қалпына келтіру болып табылады. Осы 
футеровкалардың қатаюы кезінде жо футеровканың суық бетінде жалынның 
мезгілсіз сууынан туындаған толық емес жану нәтижесінде пайда болады. 
Қызметкерлерді осы әсерден қорғау үшін шөміштерді орналастыру және жою 
үшін қолжетімділікті қамтамасыз ететін жылжымалы есіктері бар перделер 
типі бойынша қоршауды пайдалануға болады.
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3.7 Қағу торының жұмысына байланысты қауіпті және зиянды 
өндірістік факторларды жою

Балқытылған металл қалыпта ол құмнан аластаған кезде 
деформацияланбайтын жағдайға дейін үйкелгенде, құйманы қағу деп 
аталатын операцияның көмегімен опокадан алып тастайды. Опокасыз 
дайындалған нысандардан басқа, бұл рәсім опоканы немесе рамасын ашу 
және құюды жою болып табылады.  Әдетте құйманы сілкілеу процесінде 
тазалайды, ол құймадан жабысқан құм мен байланыстырғыш материалдарды 
алып тастау және кейде өзекшелердің бұзылуын қамтиды. Содан кейін 
құймалар тазалау бөліміне жеткізіледі, ал опоктар мен құм қайта өңдеуге 
қайтарылады. Бұл операциялар әдетте шаңды шығарады, ал шикі құмды 
лақтыру буды да, шаңды да шығарады. Құю мен қағу арасындағы интервал 
неғұрлым қысқа болса, соғұрлым бу саны көп, бірақ бөлінетін шаң саны аз. 
Кезде процесс қағу орындалады, бір жерде, жергілікті сору желдету үшін 
пайдаланылуы мүмкін бақылау, шаң және бу [18]. Егер сору желдеткіші 
қолданылса, еден деңгейінен және сыртқа шығару торының жанында 
орнатылған сору құралын пайдалану керек. Тесік форманың жоғарғы 
деңгейінің үстінде және оператордың жұмыс орнынан алыстатылған қағу 
жағында орнатылуы тиіс. Оқшаулағыш қалқандар - экрандарды пайдалану 
желдету жүйесін ұстаудың тиімді қабілетін арттырады. Егер таңдау торы 
ауаның кездейсоқ қозғалуына ұшыраса, бұл шаң, газ және буды ұстап тұру 
қабілетін азайтады. Бұл сору түрі шаң емес, ұсақ шаңды ғана шығарады. 
Шығарылған тор құю өндірісінде негізгі шу көзі болуы мүмкін. Қағу торына 
қызмет көрсететін қызметкерге шудың әсерін бақылау үшін, егер бұл мүмкін 
болса, учаске басқа процестерден бөлек үй-жаймен оқшаулануы тиіс. 
Стандартты 4 дюймдік (10 см) акустикалық панелдерден Anenclo құрылымы 
шу деңгейін айтарлықтай төмендетуі мүмкін. Акустикалық панельдің 
ішіндегі шаңның жиналуы оның дыбыс сіңіру қабілетін төмендетуі мүмкін 
[21].

Бақылау сұрақтары:
1. Электр индукциялық пештерді пайдалану кезінде жалпы желдету

қашан қолданылады?
2. Қорытпаларды модификациялау учаскесіндегі инфрақызыл

сәулеленуден жұмысшыларды қалай қорғауға болады?
3. Доғалы электр пештерінің операторларына шу әсерін қалай азайтуға

болады?
4. Вагранкаларға тән қауіпсіздік тәуекелдерін атаңыз. Шумахер

қағидатын сипаттаңыз.
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4. Кәсіпорын мен цехтың құрылымына еңбекті қорғау талаптары

4.1 Кәсіпорынды жоспарлауға қойылатын санитарлық 
гигиеналық талаптар

Кәсіпорынды санитарлық көркейту зиянды өндірістік факторлармен 
күрестің маңызды шарасы болып табылады. Барлық кәсіпорындар өнім 
шығарудың сипаты мен көлеміне, қоршаған ортаға бөлінетін зиянды 
заттардың сипаты мен көлеміне байланысты бес сыныпқа бөлінеді. I 
сыныпқа зиянды заттардың ең көп мөлшерін бөлетін кәсіпорындар жатады. 
Шойын, болат құймаларды (саны жылына 10000т дейін) және түсті 
қорытпалардан құймаларды (саны жылына 100 т дейін) дайындайтын металл 
өңдеу өнеркәсібінің кәсіпорындары IV сыныпқа жатқызылады. Құю 
цехтарынсыз термиялық өңдейтін металл өңдеу өнеркәсібінің кәсіпорындары 
V класына жатады. [5]

Кәсіпорын құрылысына арналған алаң тегіс, биік, суды бұру үшін 
еңістігімен, тұрғын үй массивінің жел жағынан, энергетикалық 
коммуникацияларға жақындығын есепке ала отырып таңдалады. Кәсіпорын 
аумағы тұрғын үй массивінен кәсіпорынның класын есепке ала отырып, 
санитарлық-қорғау аймағымен бөлінуі тиіс: I сынып - 1000м, II сынып - 500м, 
III сынып – 300м, IV сынып – 100м, V сынып – 50м. Санитарлық-қорғау 
аймағы кемінде 15% көгалдандырылуы тиіс. Онда тек гараждарды, 
қоймаларды, өрт депосын орналастыруға рұқсат етіледі. [5]

Жаңа нысандарды салуға және қолда бар нысандарды кеңейтуге 
арналған алаңдар климаттық жағдайларды, жер бедерінің сипаттамасын, 
Ауа ортасының қазіргі жай-күйін және қолда бар фондық ластануды, 
қалдығы аз және қалдықсыз технологияларды енгізуді, сондай-ақ тұрғын үй, 
рекреациялық, курорттық аймақта, халықтың демалыс аймағында 
атмосфералық ауаға шығарындылардың алдын алу (қысқарту) жөніндегі 
арнайы іс-шараларды ескере отырып таңдалады. 

Өндірістік нысандарды орналастыру кәсіпорынға және СҚА бөлінген 
жерлер көрсетілетін елді мекеннің бас жоспарын ескере отырып жүргізіледі. 
[29]

Аумақтағы өндірістік ғимараттар технологиялық процесті, санитарлық-
гигиеналық және өрт талаптарын ескере отырып орналастырылады. Әдетте, 
өндірістік ғимараттарды аймақтар бойынша орналастырады: ыстық цехтар 
аймағы (құю, термиялық), қосалқы цехтар аймағы (Жөндеу-механикалық, 
құрал-саймандық), өңдеуші цехтар аймағы, энергетикалық құрылғылар 
аймағы және т.б. ғимараттар арасында санитарлық және өрт талаптарын 
ескере отырып, үзілуі тиіс. Бөліктер шаңның, газдардың зиянды әсерін 
болдырмау, табиғи жарықтандыруды қамтамасыз ету үшін орнатылады. 

Мәселен, терезе ойықтары арқылы жарықтандырылатын ғимараттар 
арасындағы бөліктер қарсы тұрған ғимараттардың ең үлкен биіктігінен кем 
болмауы тиіс. 
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Кәсіпорын аумағында қатты жабынды жолдар төселуі тиіс, жолдардың 
ені қолданылатын көлік құралдарына сәйкес болуы тиіс. Цехтар өтпелерден 
800 м-ден артық қашықтыққа кеткен кезде зауыт ішіндегі көлік көзделеді.

4.2 Өндірістік ғимараттарға және үй-жайларға қойылатын 
талаптар

Өндірістік ғимараттың жобасын әзірлеу кезінде ғимараттың құрылыс 
нысанын таңдауға, оның ішкі жоспарлауына, адамдар мен жүктердің ағынын 
ұйымдастыруға ерекше көңіл бөлінеді. Өндірістік ғимараттар мақсаты 
бойынша құю, термиялық және өзге де жабдықтарға арналған, қызмет 
көрсететін (энергетикалық, қоймалық, санитарлық-техникалық және көліктік 
мақсаттағы) және қосалқы (санитарлық-тұрмыстық, қоғамдық тамақтану, 
денсаулық сақтау, басқару, конструкторлық бюролар және т.б.) негізгі болып 
бөлінеді.

Ғимараттың құрылымы оның тағайындалуымен анықталады. Ол 
еңбекті қорғаудың жалпы талаптарына жауап беруі тиіс: тамбурлар мен кіре 
берісте (кіреберісте) жылу перделері, тамбурлар мен баспалдақтарды 
жарықтандыру болуы тиіс; баспалдақ маршаларының еңісі 35° - тан аспауы 
тиіс, ал сатылар саны 18-ден аспауы тиіс; есіктер сыртқа ашылуы тиіс; 
қабырғалардың қалыңдығы су буының конденсациясын болдырмауы тиіс.

Ғимараттың пішіні, оның құрылымы, қабаттылығы технологиялық 
үдеріспен, оның өрт және жарылыс қаупімен, зиянды бөлінулердің болуымен 
анықталады.

Жарықтану және желдету тұрғысынан ғимараттың тікбұрышты нысаны 
неғұрлым орынды. Жұмысшылардың қауіпсіздігі үшін ғимаратта адамдар 
мен көлік үшін бөлек кіретін және шығатын есіктері болуы тиіс. 

Құю цехтарын тиімді желдету үшін аралық саны 3-4-тен аспайтын 
аралық типті ғимараттарда орналастыру орынды. ғимараттың тікбұрышты 
пішіні қолайлы. Ғимараттар аралығының ені мен биіктігі технологиялық 
жабдықтың, көтергіш-көлік құралдарының ерекшелігіне байланысты 
орнатылады. Желдетудің және жарықтандырудың созылған жүйесіне 
байланысты цехтар фонарлы және фонсыз жобаланады. Құю цехтарындағы 
едендер жоғары беріктікке, жоғары температураның әсеріне төзімділікке ие 
болуы тиіс. 

Жабдықты орналастыру кезінде жабдықтан қабырғаға және бағандарға 
дейінгі қашықтық нормалары сақталуы тиіс. Жылу ағынының көздері болып 
табылатын агрегаттар аэрациялық шамдардың астында ұшып өту осі 
бойынша орналасуы тиіс. Агрегаттардың арасындағы қашықтық жылу 
ағындары олардан қиылыспайтындай етіп орнатылады. [25]

Жұмыс орнында негізгі және қосалқы жабдықтарды орналастыру 
тұрақты немесе уақытша (профилактикалық тексеру, технологиялық 
жабдықты жөндеу және баптау кезеңінде) жұмыс орнын құру және жұмыс 
істеу үшін жеткілікті өту жолдары мен бос алаңдарды, сондай-ақ 
қызметкерлердің қызмет көрсету аймағында еркін жүріп-тұруын қамтамасыз 
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етеді. Тұрмыстық үй-жайлар (гардероб, қолжуғыш, себезгі бөлмелері), 
әдетте, цех аумағында орнатылады.

4.3 Қоршаған ортаны құю өндірісі қалдықтарының зиянды 
әсерінен қорғау

Құю кәсіпорындарының жұмыс ортасы қауіпті болып табылады және 
құюшылардың жарақаттарына әкелуі мүмкін бір мезгілде көптеген 
химиялық, физикалық және механикалық әсерлермен сипатталады. Құю 
өнеркәсібіндегі жұмыстан денсаулық үшін тәуекелдер балқытылған металл 
түтінінің (құю түтінінің), жылу мен тозаңдату тұмандарының әсерін 
қамтиды. Осы қауіптерге қосымша; кейбір құюшылар құрамында кремнезем 
бар және құрғаған кезде шаңды құрайтын құм құю, пештің себілуі және 
футеровкасы арқылы алынатын шаңмен жұмыс істейді. [5]

Құю цехтарында атмосфераны шаңмен, көміртегі оксидімен, күкіртті 
ангидридпен ластаудың негізгі көздері, ал су қоймаларын механикалық 
қоспалармен шойын және болат балқытатын агрегаттар болып табылады. 

Атмосфераның ластануын азайту үшін газ ұстау және газ тазарту 
жүйелерін пайдаланады. Газдар абсорбциялық, адсорбциялық және 
каталитикалық әдістермен тазартылады.

Ағынды суларды ластанудың сипаты бойынша химиялық 
ластанбайтын (жылу алмастырғыштардан), өндірістік ластанған және 
тұрмыстық болып бөлінеді. Ластану минералдық (қож, окалин, тұз және т.б.), 
органикалық және бактериялық болуы мүмкін.

Сарқынды суларды құммен, қабыршақпен, шаңмен, флюстермен 
ластайды. Бөлшектерді өңдеу және жуу кезінде пайдаланылатын Ағынды 
суларды залалсыздандыруға ерекше назар аудару қажет.

Кәсіпорынның ағынды сулары оларды шығару алдында тазалаудан өтуі 
тиіс, ол судағы зиянды заттардың шекті рұқсат етілген шоғырлануын 
қамтамасыз етеді. Тазалау үшін әр түрлі тазалау әдістерін пайдаланады: 
регенеративті, механикалық және деструктивті. Механикалық әдіс кеңінен 
қолданылады: Тұндыру және сүзу. Бірқатар жағдайларда суды булау, үрлеу 
жолымен ластануды алудың регенеративті әдісі қолданылады. Суды 
химиялық (деструктивті) тазалау бейтараптандыруды, тотығуды, хлорлауды 
және химиялық тазартудың басқа да түрлерін қамтиды. Құрамында циан бар 
ағынды суларды залалсыздандыру үшін сілтіні (әк сүтін), хлорлы құрамды 
компоненттерді (хлорлы әк), марганец қышқылды калий қолданады, кейде 
электрохимиялық тазартуды қолданады. [5] 

4.4 Құю цехтарындағы жұмыс кезіндегі жеке қорғаныс құралдары

Жеке қорғану құралдары бақылаудың тиімді шарасы болуы үшін, олар 
жұмыс істеу және қауіп-қатер үшін қолайлы болуы, иесіне сәйкес келуі, 
дұрыс пайдаланылуы және егер қолдануға болатын болса, жақсы күйде 
болуы тиіс. 
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Қазақстан Республикасының Еңбек кодексінің 185-бабының 2-
тармағына сәйкес егер әйел еңбек шартының мерзімі аяқталған күні мерзімі 
он екі апта және одан көп апта жүктілігі туралы медициналық қорытынды 
ұсынса, жоқ қызметкерді алмастыру жағдайларын қоспағанда, жұмыс беруші
оның жазбаша өтініші бойынша еңбек шартының мерзімін бала үш жасқа 
толғанға дейін оның күтіміне байланысты демалыс аяқталған күнге дейін 
ұзартуға міндетті.

Жұмысшыға берілетін жеке қорғаныс құралдары МЕМСТ және 
техникалық шарттардың (ТШ) талаптарына жауап беруі, пайдалануға 
жарамды және ыңғайлы болуы, еңбек жағдайлары мен жеке қауіпсіздік 
талаптарына қатаң сәйкес болуы тиіс

Өндірісте кейбір міндеттер жеке қорғаныс құралдарының жоғары 
деңгейін талап еткенде, мысалы, ұсақтау және қолмен ұсақтағышты өңдеу 
(зиянды факторлардың мүмкін болатын елеулі әсер етуінен) және пеште 
жұмыс істеу (күйіктер мен балқытылған металдың шашырауы пайда болу 
ықтималдығына байланысты), пресс-қалыптарды жасау және жарамсыз 
ЖҚҚ-ны алып жүру жағдайлары болды. 

Төменде ЖҚҚ-ны дұрыс таңдау мысалдары келтірілген:
Пеш жұмыстарын жүргізу кезінде көптеген құю цехтарында 

пайдаланылатын балқытылған металмен жұмыс істеуге арналған қорғаныс 
киімі отқа төзімді, ыстыққа төзімді болуы тиіс, ол көптеген есептер үшін 
көптеген құю цехтарында қолданылады.

Көптеген кәсіпорындарда өзектерді жасау үшін мата қолғаптары 
қолданылады, бірақ бұл қолғаптар байланыстырғыш жүйелердегі химиялық 
заттардан аз ғана қорғауды қамтамасыз етеді, олардың кейбіреулері терінің 
белгілі сенсибилизаторлары болған.

Ұнтақ латекс қолғаптары; Табиғи каучук латекс ақуыздары демікпені 
тудыруы мүмкін. [5]

Бірнеше жеке қорғаныс құралдары бар.
Көзді қорғау құралдары. Жарақаттанудың алдын алу үшін құю 

цехтарының жұмысшылары реттелетін тасымалды жабық сақтау көзілдірігін 
қолданады (сурет. 4.4.1, а) және «триплекс»типті тұзсыз шынылармен.

Араластырғыш дайындау бөлімшелерінің жұмысшыларына, 
қалыптарды қағушыларға және кесушілерге көзді шаңнан және металл 
сынықтарынан қорғайтын түссіз шынысы бар көзілдірік, балқытушылар мен 
құйма — көк немесе жасыл шынысы (жарық сүзгілері) бар көзілдірік 
беріледі. Соңғылары жұмысшылардың көзін балқыманың ұшқыны мен 
шашырауынан ғана емес, жарықтың тітіркендіргіш әсерінен де қорғайды.
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   а) б)

4.4.1-сурет - Көзді қорғау құралдары:
а - жабық қорғаныш көзілдірігі. б - плексигластан жасалған қайырмалы 

экраны бар қалқанша

Сонымен ұпай плавильщикам беріледі, сондай-ақ, қалқандар оксидті 
экран бірі плексигласа (4.4.1, б сурет). Қалқандарда көзделген бет пен экран 
арасындағы аралық жеткілікті желдетуді қамтамасыз етеді, шынының 
булануын ескертеді. 

Қыздыру пештерінде жұмыс істеу кезінде көру органдарын қорғау үшін 
Д1 жарық сүзгілері бар 01, 07 ашық түрдегі көзілдірік, ал болат балқыту 
пештерінде – П1, П2 және ПЗ жарық сүзгілері бар К1 қорғайтын күнқағар 
көзілдірігі пайдаланылады.

Кескіштердің көзін қорғау үшін Триплекс әйнектері бар торлы зп4 
қорғаныш көзілдірігін және болат торлы жартылай малы қолданады. Едәуір 
шаңдану, Газдану жағдайында жұмыс істегенде көзді қорғау үшін қорғаныш 
герметикалық көзілдірік қолданылады 

Шудың әсерінен қорғау құралдары. Шу. Қауіпті шу-бұл адамның 
есту қабілетін зақымдайтын жағымсыз дыбыс. Шудан туындаған 
зақымданулардың саны уақыт ішінде алынған энергияның жалпы санына 
байланысты. Бұл шу қатты болғанда, ол аз уақытқа зиян келтіреді дегенді 
білдіреді. 

Құю өндірісінде қауіпті шу деңгейі көптеген операцияларда өндіріледі. 
Құйма құрал-жабдықтарымен жасалған шу шу шу көздерінің үлкен 
әртүрлілігіне және ол тұрақты немесе үзік болып табылатынына байланысты 
күрделі болып табылады. Бұл шу көздеріне: үлгілерді жасауда қолданылатын 
машиналар; қалыптау жабдығы; керн жасауға арналған машиналар; пештер; 
құймаларды сілкілеу және қағу; құймаларды аударуда, ажарлауда және 
тазалауда қолданылатын техника; құймаларды құю және декорациялау 
жатады.
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Шудың денсаулыққа әсері: шудың жоғары деңгейлерінің әсерінен кейін 
бірден болатын шектің уақытша ығысуы, жай-күй бірнеше минуттан бірнеше 
сағатқа дейін созылуы мүмкін; шудың жоғары деңгейлерінің ұзақ әсер етуі 
кезінде пайда болатын есту қабілетінің жоғалуы, қайтымсыз; құлаққа 
қоңырау шалып, кейде естудің жоғалуынан туындаған шу жүреді; құлақтың 
жарылуы немесе құлақтың құрылымын және қылшық жасушаларын бұзатын 
өте қатты импульсивті шу тудырған акустикалық жарақат. Сонымен қатар, 
шудың жоғары деңгейі ауызша қарым-қатынаста және ескерту дабылдарын 
немесе апаттық командаларды тыңдау кезінде қиындық тудыруы мүмкін. 

Келесі бақылау шаралары шуылмен байланысты тәуекелдерді 
басқарудың ең тиімді тәсілі ретінде санамаланған: машинаны ауыстыру 
немесе оның жұмысын біркелкі немесе үлкен тиімділігі бар тыныш балама 
арқылы жою; шулы техниканы неғұрлым төмен шу деңгейімен жұмыс 
істеуге арналған жаңа жабдықпен ауыстыру; конструкцияны өзгерту 
жолымен нақты шу көзін түзету (мысалы, металл компоненттерді пластикпен 
ауыстыру). 

Шу деңгейін басқару үшін шуды бақылаудың техникалық шаралары 
өңдеу болып табылады: беру трактісі және қабылдағышта емдеу. Әкімшілік 
бақылау шаралары: шулы аймақтарды орналастыру белгісі; тамақтануға және 
демалуға арналған тыныш демалыс аймақтарын қамтамасыз ету; 
жұмысшылар шулы аймақтарда өткізілетін уақытты шектеу, оларды 
күнделікті шу деңгейі асып кеткенге дейін тыныш жұмыс аймақтарына 
жылжыту және т. б. Жұмысшылар құлаққап ретінде есту қабілетін жеке
қорғау құралдарымен жабдықталуы тиіс. [5, 25,28]

Өндірістік шудан жеке қорғау үшін қалыптарды қағуды, құймаларды 
тазалауды және кесуді орындайтын жұмысшылар шуға қарсы шараларды 
қолданады: глицерин немесе парафин сіңдірілген мақта мақтасынан жасалған 
тампондар, губкадан жасалған резеңке жапсырмалар немесе эбониттен 
жасалған қатты тығындар. Есту мүшелерін қорғау үшін шуға қарсы 
құралдарды қолданады: құлаққаптар, жапсырмалар және шлемдер. Шудың 
тиімділігіне (шудың жиілігіне байланысты) қол жеткізіледі: құлаққаптар 
үшін 5-35 дБ, қосымша беттер үшін 5-30 дБ, ал шлемдер үшін 17-40 дБ. Құю 
өндірісінде есту органдарын қорғау үшін шағын көлемді құлаққаптар 
ұсынылады (4.4.2 сурет).
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4.4.2-сурет - Шуға қарсы құлаққаптар

          Тыныс алу мүшелерін қорғау құралдары. Құю өнеркәсібі қоршаған 
ортаны ластауға ықпал етеді. Құю цехтарында қауіп көп және олар 
құюшылардың денсаулығы үшін де, қоршаған орта үшін де өте қауіпті.

Қара және түсті металдарды балқытудың технологиялық процестері 
зиянды газдардың, шаңның, ластанған судың көп мөлшерінің пайда 
болуымен сүйемелденеді. Әуе және су бассейндерінің жүктелуі адамдардың 
денсаулығына кері әсер етеді. Құю цехтарының қызметкерлері жеке қорғану 
құралдарын қолдануы тиіс.

Ауадағы ластағыштар құю цехтары қызметкерлерінің денсаулығына 
зиянды әсер етуі мүмкін. Олардың болуына тыныс алу жолдарының 
тітіркенуі, жөтел, демікпе, қышқыл дәм және көздің тітіркенуі сияқты түрлі 
тітіркендіргіш әсерлерді көрсете алады. Ағаш шаңын жұту шаңның 
шығарылуын баяулатады және мұрын қуысының шырышты қабығының 
құрылымын өзгертеді. 

Бұл мұрын қуысы мен қуысы обырының пайда болу қаупі болуы 
мүмкін. Кейбір ағаш шаңдары тері бөртпесі, қабыну немесе астматикалық 
күй түрінде көрінуі мүмкін сенсибилизаторлар сияқты әрекет етеді. Ауыр 
металдардан шаңды жұту нақты металл шаңына байланысты денсаулық үшін 
әртүрлі салдарларға әкелуі мүмкін. 

Мысалы: темір шаң өкпеде жиналып, сидероз тудыруы мүмкін; 
алюминий шаңы тыныс алу жүйесін тітіркендіреді және өкпенің созылмалы 
спецификалық емес ауруына әкелуі мүмкін; бериллий шаңы өкпені 
тітіркендіреді және трахеобронхитке, пневмонитке және бериллезге әкелуі 
мүмкін, сондай-ақ канцероген болуы мүмкін; қорғасын шаңы уланудың 
жүйелі әсеріне алып келеді; марганец шаңы өкпені тітіркендіреді және жүйке 
жүйесіне созылмалы әсер етуі мүмкін; никель шаңы тыныс алу жолдарын 
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тітіркендіреді, ал кейбір әсер никель өкпе немесе мұрын қатерлі ісігіне әкелуі 
мүмкін.

Тыныс алатын кристалды кремнезем шаң құюшылардың денсаулығы 
үшін ең маңызды тәуекелдердің бірі болып табылады. Ұсақ дисперсті 
кремнеземді шаң құю цехында үйкеліс, үйкеліс немесе кварцқа механикалық 
әсер ету нәтижесінде пайда болады және негізінен кристалды кремнеземден 
тұрады. Ұсақ дисперсті кремнеземді алақан өндіретін негізгі құю 
операциялары қалыптар мен өзектерді дайындау, сілкілеу, құймаларды 
тазалау, пештер мен шөміштерді жөндеу, құмды рекультивациялау және 
дайындау болып табылады. 

Кремнеземді шаңмен байланысты денсаулыққа негізгі әсер – өкпе 
тыртығының пайда болуын және тоқырау тудыратын силикоз. Силикоз 
созылмалы ауру болып табылады, әдетте симптомдар бірнеше жылдан кейін 
көрінеді. Бұл ентігу, жөтел және кеуденің ауырсынуына әкеледі. Салдары 
қайтымсыз және адам денсаулығының нашарлауына алып келеді, бұл 
қызметкердің уақытынан бұрын қайтыс болуына әкеп соғады. 

Обырды зерттеу жөніндегі халықаралық агенттік кремнезді кәсіби 
канцероген ретінде жіктейді, оның шамадан тыс әсері қайтымсыз өкпе 
обырына әкелуі мүмкін.

Тәуекелге ұшыраудың алдын алу немесе азайту үшін жеке немесе 
комбинацияда пайдалануға болатын бақылаудың бірқатар нұсқалары бар. 
Ауадағы ластағыштармен байланысты тәуекелді неғұрлым қауіпті процесті 
немесе материалды неғұрлым қауіпсіз етіп ауыстыру арқылы бақылауға 
болады. 

Мысалы: шаңның пайда болуын азайту үшін сығылған ауаны емес, 
пресс-форманы дайындау процесінде ылғалды (өңделген құм үшін 
сақтықпен) немесе вакуумдық әдістерді немесе шаңды немесе құмды жою 
үшін щеткаларды пайдалану және кварц құмының орнына хромит құмын 
пайдалану. [5]

Инженерлік бақылау орнатуды немесе процестерді пайдалануды 
қамтуы мүмкін.: ластаушы заттардың түзілуін азайту; ластаушы заттарды 
басу немесе ұстау; ластану аймағын шектеу. Әкімшілік бақылау негізінен 
қызметкерлерді қауіпсіз жұмыс әдістері мен процедураларды әзірлеуді және 
оқытуды қамтиды, оларды ауа арқылы тасымалданатын ластағыштарды 
бақылаудың басқа шараларымен ұштастыра отырып пайдалану керек.

Мысалы: жұмыс аймағында көміртегі тотығының деңгейін бақылау 
үшін үздіксіз мониторинг құрылғыларын пайдалану; ауадағы 
ластағыштардың әсер ету нормаларынан аспауын қамтамасыз ету үшін 
жүйелі мониторинг; Жұмыстың қауіпсіз әдістеріне және жеке қорғану 
құралдарын пайдалану мен қызмет көрсетуге үйрету. 

Ауада ластаушы заттарды бақылау үшін пайдаланылуы мүмкін жеке 
қорғау құралдары: ластағышқа сәйкес тыныс алу органдарын қорғау; 
органикалық буға арналған органикалық булар сүзгілері бар респираторлар. 
[25,26,28]
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Қол жұмысы бүкіл әлемдегі өнеркәсіптік жұмысшылар үшін қауіптер 
мен проблемалардың негізгі көзі болып табылады. Көптеген облыстардың 
жұмысшылары құю цехында қолмен тапсырмаларды орындайды. Қол 
міндеттері жиі орындалатын аймақтар шаблондар мен өзектерді дайындауды, 
қалыптауды, цехтарды құрастыруды, қоймалауды және жөнелтуді, бетті 
тексеруді және жабуды қамтиды.

Жұмысшылардың тыныс алу органдарын қорғаудың негізгі құралы 
респираторлар болып табылады. Қалыптарды қағушылар, сондай-ақ 
стационарлық абразивтік станоктарда құймаларды тазалау мен тазалауды 
орындайтын жұмысшылар ШБ-1 респираторларымен жабдықталады (4.4.3, а 
сурет), мұндай респиратор дәкенің екі қабатының арасында орналасқан жұқа 
синтетикалық материалдан тұрады. Қалыптау материалдары қоймаларының 
жұмысшылары және әсіресе феррохром қожын ауыстыру жөніндегі 
операцияларды орындайтын жұмысшылар шаңға қарсы респираторлармен 
жабдықталады (4.4.3, б сурет).

а) б)
4.4.3 сурет- Тыныс алу мүшелерін қорғау құралдары:

а-ШБ-1 респираторы («Лепесток»), б - шаңға қарсы респиратор

Түрлі шаң мен кейбір газдардан тыныс алу мүшелерін 
респираторлардың көмегімен қорғайды. Металдарды балқыту кезінде ШБ-1
респираторлары «Лепестки» қолданылады. Олар ШРК асатын 
концентрациялар кезінде аэрозольдерден қорғайды. Органикалық заттардың 
буынан қорғау үшін қалыптар мен өзектерді дайындау процесінде РПГ-67
Сүзгіш респираторы қолданылады. Зиянды газдар мен булардан қорғауға 
газқағарларды қолдану арқылы қол жеткізіледі.

Қажетті сүзгіш газқағардың маркасы зиянды булар мен газдардың 
сипаттамаларына қатысты таңдалады. Газқағардың әрбір маркасына 
қораптың ерекше бояуы сәйкес келеді. Мысалы, көміртек оксидінен қорғау 
үшін қорапты ақ бояумен газқағарды, ал Органикалық қосылыстардың 
буынан – қорапты қоңыр бояумен газқағарды пайдаланады.

Оттегінің құрамы жеткіліксіз газдалған атмосферада жұмыс істеген 
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кезде оттекті оқшаулағыш газқағарлар қолданылады. Термиялық және құю 
жабдықтарында жөндеу және апаттық жұмыстарды орындау кезінде 
құбыршекасты кеңістікке ауа беру жүйесіне байланысты оқшауланған және 
автономды костюмдер қолданылады.

Теріні қорғау құралдары. Жұмысшылардың қол терісін зиянды 
заттардың әсерінен қорғау үшін алдын алу пасталары, май, сондай-ақ арнайы 
жуу және тазалау құралдары қолданылады. Күйдіргіш материалдармен 
(Каустик, ортофосфор қышқылы және т.б.) жұмыс істейтін жұмысшылар 
қолында көрінбейтін қорғаныс пленкасын құрайтын пасталарды 
пайдаланады. 

Сабынды сумен қиын жуылатын заттарды жою үшін жуу және тазарту 
пасталары (олардың құрамына сабын, сілті және тұз кіреді), сондай-ақ 
еріткіштер, сулағыштар және механикалық тазартқыштар (кварц құмы, 
пемза, саз, ағаш ұны) қолданылады.

Қазіргі уақытта құю цехтарында бет қолдарын қорғаудың 
дерматологиялық құралдары – «Қол терісі мен бетке арналған әмбебап әсер 
ететін қорғаныс кремі «Универсал РизаДерм. Қорғау».

Арнайы киім. Балқытылған металл балқыту және құю аймақтарында 
қауіпті. Балқытылған металмен немесе оның жанында тапсырмаларды 
орындайтын жұмысшылар металл шашыратқыштарымен байланысқа түсе 
алады және электромагниттік сәулеленудің әсеріне ұшырауы мүмкін. Металл 
мен металл шлактардың сумен немесе ылғалмен жанасуына жол бермеу үшін 
сақтық таныту қажет, өйткені бұл жарылыс реакциясына немесе апатты 
салдары бар балқытылған металдың шығарылуына әкелуі мүмкін. 
Электромагниттік сәуле пештерде және құю аймақтарында балқытылған 
металдан шығарылады. Құю өндірісінің қызметкерлері негізінен инфрақызыл 
және ультракүлгін (УК) сәулелену әсеріне ұшырайды.

Балқытылған металдың денсаулыққа әсері. Қатты күйіктер 
балқытылған металл мен жылу сәулесінің шашырауы нәтижесінде кез келген 
уақытта балқу және төгу аймақтарында пайда болуы мүмкін. Балқытылған 
металдан жасалған ұшқындар да көзге зақым келтіруі мүмкін. Инфрақызыл 
және ультракүлгін сәулеленудің әсері катарактаны қоса алғанда, көздің 
зақымдануына әкелуі мүмкін. [5]

Балқытылған металдың әсерін бақылау үшін жұмысшыларды 
балқытылған металдың шашырауынан және электромагниттік сәулеленуден 
қорғау үшін тосқауылдар мен басқа да қолайлы экрандарды, оның ішінде 
ұтқыр экрандарды пайдалану немесе орнату керек; келушілер мен 
жұмысшыларға синтетикалық киім, оның ішінде пешке кірер кезде және 
төгілген аймаққа іш киім киіп жүруге тыйым салу; жанғыш материалдар мен 
ұшатын сұйықтықтардың балқу және төгілген аймаққа кіруіне жол бермеу 
керек.: аяқ киім, бас киімдер, қорғау маскалары, оттан қорғау споттары, 
алжапқыштар, пальто және гетрлер; бүйірлік қалқандары бар көзді қорғау; 
арнайы ультракүлгін және инфрақызыл көзілдіріктер сияқты термотөзімді 
қорғаныш киімдері.
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Зиянды өндірістік факторлардың ағзаға зиянды әсерін болдырмау үшін 
құю цехтарының жұмысшылары арнайы киіммен қамтамасыз етіледі. Киім 
материалын таңдау кезінде еңбектің ерекше жағдайлары ескеріледі.

Осылайша, балқытушылар мен құю қалыптарын құюшылар үшін 
күртешелер мен шалбарлар тұтанбайтын зығыр (әдетте брезент) немесе 
қатты жүн матадан тігіледі. Бұл жағдайда мақта маталарын отқа төзімді 
заттармен сіңдіргеннен кейін ғана қолдануға болады. Молекула, диагональ 
және басқа да мақта маталар жұмыс қоспаларын дайындау, шығару, тазалау 
және шабу учаскелерінің арнайы киімдерін тігу үшін қолданылады, өйткені 
бұл маталар шаңды жақсы тежейді.

Механизмдерге қызмет көрсететін жұмысшылар жеңіл матадан 
жасалған арнайы киімді пайдалануы тиіс, ол механизмнің айналмалы бөлігін 
басып алған жағдайда оңай үзіледі, бұл жұмысшының жарақат алуына жол 
бермейді. 

Құю өндірісінде механикалық зақымданудан, Судан және сілтіден 
қорғау үшін арнайы киім (күртеше мен шалбар) қолданылады.): Ми 
(сіңдірілген зығыр парусині), Щ2 (боялған зығыр парусині, аралас сіңдірілген 
Жарық төзімді). Қышқылдардан қорғауға арнайы сіңдірілген Шұға жартылай 
жүн матадан жасалған костюмдерді қолдану арқылы қол жеткізіледі. 
Жоғары температуралардан және жылу сәулелерінен қорғауға арналған 
арнайы киім күртеше мен шалбардан тұрады. Ауа температурасына және 
жылу сәулесінің қарқындылығына байланысты типті костюмдер 
қолданылады: АТи – мақта–мата, БТи-жүн және жартылай жүн матадан 
жасалған жапсырмасы бар мақта-мата, асбест металданған жапсырмасы бар 
жүннен жасалған. [5]

Арнайы аяқ киім. Құю цехтарында түрлі кәсіптегі жұмысшыларға 
арнайы аяқ киім беріледі. Балқытушылар мен құюшылар аяқтарын 
балқытылған металдың шашырауынан қорғайтын пима, ілмектеушілер, 
шикіқұрамшылар және тасымалдаушы құрылғылардың көмегімен ауыр 
жүктердің орнын ауыстыруды орындайтын басқа кәсіптегі жұмысшылар —
соққыдан қорғау элементтері бар арнайы бәтеңкелер жабдықталады. 
Құймаларды кесушілердің аяқтарын қорғау үшін үстіңгі беті тегіс және 
дірілдің деңгейін 7-10 дБ төмендететін вибротабанды металл тұмсығы бар 
былғары арнайы аяқ киім қызмет етеді.

Қолғап. Жарақаттанудың (күйіктің, қолдың жарақаттануының және 
т.б.) алдын алу үшін шихталаушылар, қалыптарды қағушылар және басқа 
кәсіптегі жұмысшылар брезент реттегіштері бар мақта-матадан тігілген 
қолғаптармен жабдықталады. Жүк көтергіш құрылғылардың көмегімен ауыр 
жүктердің орнын ауыстыратын ілмектерге және басқа кәсіптердің 
жұмысшыларына металл соққыдан қорғайтын арматурасы бар арнайы қолғап 
беріледі.

ЖҚҚ, егер олар тиісті түрде пайдаланылса, сақталса және қызмет 
көрсетілсе, сондай-ақ иесі үшін тиісті оқыту болған жағдайда ғана тиімді 
болады. Нашар жаттығу немесе оның болмауы дұрыс пайдаланбауға және 
сақтауға, соның салдарынан кез келген ластаушы заттардың ықтимал әсеріне 
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әкелуі мүмкін. Нашар техникалық қызмет көрсету қызметкердің сәулеленуіне 
әкелуі мүмкін ақаулар мен ақауларға әкелуі мүмкін. Химиялық қорғау 
қолғаптары иесіне сәйкес болуы тиіс. Соңғысы үшін бетті тарту тестілеу 
жүргізілуі тиіс.

Жеке қорғану құралдары анық белгіленген жерде тиісті түрде сақталуы 
және белгілі бір уақыт аралығында өзгеруі тиіс,ақау табылған жағдайда 
жөндеуге беру немесе одан әрі пайдалану алдында ауыстыру керек.

Бір рет қолданылатын ЖҚҚ-ны (жартылай маскаларды, қоректендіргіш 
және ауа беретін жүйелерді қоса алғанда) қоспағанда, қызмет көрсетуге, 
тексеруге және тестілеуге мұқтаж емес. 

Қайта пайдаланылатын ЖҚҚ айына кемінде бір рет мұқият тексеруден 
және тестілеуден өтуі тиіс. 

Алайда, егер ЖҚҚ тек кейде ғана пайдаланылса, зерттеу және тестілеу 
пайдалану алдында жүргізілуі тиіс және кез келген жағдайда интервал үш 
айдан аспауы тиіс.

Бақылау сұрақтары:

1. Өнеркәсіптік кәсіпорындар зияндылығы бойынша қандай кластарға
бөлінеді?

2. Санитарлық-қорғау аймағы дегеніміз не және оның өлшемдері қандай?
3. Өндірістік ғимараттардың орналасуына қандай талаптар қойылады?
4. Өндірістік ғимараттар мақсаты бойынша қалай жіктеледі және

өндірістік ғимараттарға еңбекті қорғаудың жалпы талаптары қандай?
5. Құю цехтарының ғимараттарына қойылатын еңбекті қорғаудың ерекше

талаптарын атаңыз.
6. Құю цехтарындағы ластанудың негізгі көздерін атаңыз.
7. Құю өндірісінде бөлінетін зиянды заттарды сипаттаңыз.
8. Құю цехтарында қолданылатын жеке қорғаныс құралдарын атаңыз.



73

5– бөлім.  Құю цехтарындағы электр қауіпсіздігі

Электр тогымен зақымдану қаупі-бұл тікелей немесе жанама электрден 
туындаған өлім, электр тогымен зақымдану немесе басқа да жарақаттар 
тәуекелі. Электр тогы адам ағзасына электролиттік, термиялық және 
биологиялық әсер етеді, орталық жүйке және жүрек-тамыр жүйелерінің 
жалпы рефлекторлық реакциясын тудырады. Электр жарақатының нәтижесі 
сыртқы орта жағдайына да, адам ағзасының параметрлеріне де байланысты.

Электр өлім немесе ауыр жарақат әкелуі мүмкін. Электрден жарақат 
алу қаупіне ұшырауы мүмкін құю өндірісінің қызметкерлеріне электр 
жабдығымен жұмыс істейтіндер немесе Типтік шеберхана, өңдеу 
шеберханасы және пеш учаскесі сияқты салаларда олардың жанында жұмыс 
істейтіндер жатады. Жалпы электр қауіптері мен жарақаттардың себептерін 
үш кең санатқа бөлуге болады: жарақат немесе өлімге әкелуі мүмкін электр 
тогымен зақымдану. Ауру немесе өлім тудыратын күйіктер мен улы газдар 
тудыратын доғалар, жарылыс немесе өрт. Электрден жарақат алу қаупін 
азайту үшін жеке немесе үйлесімде пайдалануға болатын бірқатар бақылау 
шаралары бар.

Ток өткізгіш бөлшектермен байланыс жасау қаупі болуы мүмкін электр 
жабдығымен жұмыс істеуге тыйым салынады; механикалық бөлшектерге қол 
жеткізу үшін жабдықтағы қақпақтарды алу да кернеу астында электр 
бөліктерінің пайда болуына әкелуі мүмкін. 

Жұмыс берушілер барлық электр жабдықтарының қауіпсіздігін қоса 
алғанда, олардың қызметі электрлік қауіпсіз жүргізілуін қадағалауға міндетті. 
Қорғаныс ажыратқыштары және электржабдықтарына тұрақты қызмет 
көрсету Электр қауіпсіздігі тәуекелін бақылаудың жақсы тәсілі болып 
табылады. [25,27]

Электр тогының әсер ету нәтижесін анықтайтын факторлар. 
Өнеркәсіптік жиіліктегі (50 Гц) электр тогының тітіркендіргіш әсері 1ма 
(0,001 А) тогының күшінде сезіледі.

Тұрақты ток үшін бұл шама 5м дейін артады. Айнымалы және тұрақты 
токтың келтірілген шамалары шекті сезілетін токтар деп аталады. Олар адам 
үшін аса қауіпті емес, өйткені бастапқы тітіркену әлсіз болған кезде ол 
жабдықтың немесе электр желісінің ток өткізгіш бөліктерінен тез арада және 
бөгде көмегінсіз босату қабілетін сақтайды.

5-10 мА күшпен айнымалы ток адамға әсер еткен кезде оның 
тітіркендіргіш әсері күшті болады. Адамның тырысуы және өте жағымсыз 
ауруы бар. 10-15м тоқ кезінде ауру қиынға соғады, адамның қол және аяқ 
бұлшық еттерінің тартылуы соншалық, ол жабдықтың немесе электр 
желісінің ток өткізгіш бөліктерінен өздігінен босатыла алмайды. 10—15м 
күші токтар босатылмайды деп аталады. [5]

25 мА және одан жоғары өндірістік жиіліктегі айнымалы ток адамға 
одан да айтарлықтай әсер етеді, ол бұлшық еттер тек қол және аяқ ғана емес, 
сонымен қатар кеуде қуысы да, адамның тыныс алуын қиындатады. 50 мА-
дағы Ток тыныс алуды тез тоқтатуы мүмкін, ал айнымалы ток 100 мА (0,1 А) 
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өте қысқа уақыт ішінде (секундтың жүздік үлесінен 1-2 с-қа дейін) жүрек 
бұлшық етін зақымдайды, жүрек фибрилляциясын (яғни оның ретсіз түкіруі) 
тудырады, онда қан айналымы тоқтайды және өлім болады.

Электр тоғының келтірілген сандық мәндері өте жақын, себебі 
адамның электр тоғымен зақымдану нәтижесі оның денсаулық жағдайына, 
уақыт және қоршаған орта факторларына және басқа да себептерге 
байланысты болады. Адамның өте ауыр және тіпті өлімге ұшырауы оған өте 
аз мөлшерде, мысалы, тек 4 мА ток әсер еткен кезде пайда болған жағдайлар 
байқалды.

Адамның электр тогымен зақымдану дәрежесі адам денесіндегі ток 
өтетін жолға, яғни электр желісінің ток өткізгіш элементтерімен түйіскен 
нүктелердің оның денесінде орналасуына байланысты болады. Ең қауіпті-
жүрек, кеуде бұлшық еті, бас және жұлын миы арқылы өтетін токтар. Бірақ 
бұл мәлімдеме өте шартты болып табылады, өйткені адам денесінен өтетін 
токтар жиі қысқа жолмен емес, ең түрлі бағыттар бойынша тарайды және 
сондықтан адамның желілердің ток өткізгіш элементтерімен жанасуының кез 
келген жүйесінде қауіпті болады. Адамның ауыр және тіпті өлімге ұшырауы 
саусақтың бір жағынан екінші жаққа тоқ өту кезінде болған жағдайлар 
байқалды. 

Ом заңына сәйкес электр тізбегіндегі ток шамасы оған қоса берілген 
кернеуге тура пропорционалды және кері тізбекке қосылған кедергі 
шамасына пропорционалды (біздің жағдайда адам денесінің кедергісіне кері 
пропорционалды). Мұқият зерттеулер адам денесінің электрлік кедергісі 
тұрақты емес екенін көрсетті, ол көптеген жағдайларға байланысты. Мысалы, 
егер ток қол — қол жүйесі бойынша өтсе, онда терінің қалың және қатты 
қыртысты қабаты бар қолдың құрғақ алақаны кезінде адам денесінің 
кедергісі 20-50 кОм құрайды. Қолды ылғалдандыру кезінде сол жолмен 
өтетін токқа дененің кедергісі тек 800-1000 Ом құрайды, яғни қарсылық 
бірнеше он есе азаяды. Терідегі зақымданулар (жаралар немесе сызаттар) 
болған кезде адам денесінің кедергісі азаяды. [5]

Соңғы жағдайда адам денесінің электр кедергісі шамамен 100 Ом-ге 
дейін төмендейді. Бұл өте маңызды жағдай, себебі терінің аздаған 
зақымдануы кезінде адамның денесі арқылы өтетін ток шамасы өлімге әкелуі 
мүмкін шамаларға жетеді. Сонымен, белгілі бір қолайсыз жағдайларда 220 В 
өнеркәсіптік (және тұрмыстық) желісінен ток шамасы 2,2 А (220: 100 = 2,2). 
Бұл шама екі мың еседен астам токтың ең аз шекті мәнінен (0,001 А) асады, 
ол тек қана адам үшін қауіпсіз деп санауға жеткілікті сенімділікпен болады.

Электр қауіпсіздігін қамтамасыз ету шаралары. Мұнда келтірілген 
электр тогының әсер ету нәтижесіне әсер ететін факторлар туралы 
мәліметтердің мағынасы – өнеркәсіптік кәсіпорындарда және құю өндірісінде 
жұмысшылардың электр қауіпсіздігі ережелерін сақтауға ең маңызды қарым-
қатынасының қажеттілігі туралы анық түсінік беру. Сондай-ақ, 
кәсіпорындарда уақыт өте келе болатын электр жарақаттарының басым
көпшілігі электр желілерін, құрылғыларды, құрал-саймандарды және 
жарықтандыруды пайдалану ережелерін қатаң сақтауға жауапсыздықпен, ал 
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кейде электр тогының адам үшін қауіптіліктің мәнін білмеуге негізделген 
тікелей салақтықпен түсіндіріледі.

Электр тогының әсері толығымен жойылатын өндірістік жағдайларды 
жасау үшін электржабдығы элементтерінің конструкциясы, оның өндірістік 
үй-жайлардағы құрылғысы мен монтажы, сондай-ақ электр жабдығының, 
қорғаныстық жерге қосу және нөлдеу құрылғыларының техникалық жай-күйі 
ережелердің арнайы талаптарына толық сәйкес болуына ұмтылу қажет, 
оларды сақтау барлық жұмысшылар үшін міндетті. Біздің елде қолданылып 
жүрген еңбекті қорғау туралы заңнамада барлық өнеркәсіптік (және 
тұрмыстық) электр желілері мен қондырғылары тиісті мемлекеттік органдар 
бекіткен ережелерге қатаң сәйкестікте жобаланып, жасалып, құрастырылады. 
Оларға, атап айтқанда, «Электр қондырғыларын орнату ережелері»,
«Тұтынушылардың электр қондырғыларын техникалық пайдалану 
ережелері» және «тұтынушылардың электр қондырғыларын пайдалану 
кезіндегі қауіпсіздік техникасы ережелері» жатады. [5]

Төменде жұмысшылардың мінез-құлқын реттейтін электр 
қауіпсіздігінің кейбір мәселелері қарастырылған. Кіріспе нұсқау кезінде 
өндірістік кәсіпорынға келіп түсетін барлық жұмысшылар электр қауіпсіздігі 
ережелерімен, электр тогының әсеріне ұшыраған адамды босату әдістерімен 
және оған алғашқы медициналық көмек көрсету тәсілдерімен танысуы тиіс. 

Бұл ретте барлық жазатайым оқиғалар кезінде, тіпті ең жеңіл тоқ 
зақымдалғанда да, медициналық пунктке дереу хабарласу қажет екендігіне 
ерекше назар аударылуы тиіс.

Егер жабдықта, аспапта, электр сымында қандай да бір ақаулар 
байқалса, жұмысшыға жұмысқа кірісуге рұқсат етілмейді.

Жергілікті жарықтандыру үшін қолданылатын тасымалды шамдар 12 В 
жоғары емес кернеумен қоректенуі тиіс, кейбір жағдайларда жоғары кернеулі 
электр құралдары үшін қолдануға рұқсат етіледі, бірақ бұл ретте мұндай 
құралдар барлық ток өткізетін бөліктердің қосарлы оқшауламасы болуы тиіс.

Құю цехының әкімшілігі жұмысшыларды осы цехта және осы нақты 
учаскеде қауіпсіздік техникасы мен электр қауіпсіздігінің негізгі 
талаптарымен, цехта қолданылатын жарық және дыбыс сигнализациясымен 
таныстыруға, цех аумағы мен барлық кәсіпорын аумағы бойынша өту және 
өту ережелерін, сондай-ақ өртке қарсы қауіпсіздік ережелерін көрсетуге 
міндетті.

Жұмысшы электр жабдығы мен жарықтандырудың ток өткізгіш 
элементтеріне және электр сымдарына жанаспауы, электр шкафтардың 
есіктерін ашпауы тиіс. Жұмысшыға оқшауланбаған немесе бүлінген 
сымдарға және электр құрылғыларына жанасуға, еденде жатқан тасымалды 
электр сымдарына отыруға, ақаулы электр жабдығы мен құрал-саймандарын 
дербес жөндеуге тыйым салынады. Барлық байқалған ақаулар туралы 
жұмысшы дереу цех әкімшілігіне және бірінші кезекте шеберге хабарлауы 
тиіс. [5,27]
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5.1 Электр тогының әсерінен босату

Электр тогы зақымданғанда зардап шегушіні токтың әсерінен тез 
босату қажет, себебі ток әсерінен электр жарақатының ауырлығы 
байланысты болады.

Кернеудегі ток өткізгіш бөліктерге жанасу көп жағдайда 
бұлшықеттердің босаңсуы мен жалпы қозу тудырады, ол тыныс алу және қан 
айналымы мүшелерінің қызметін бұзуға және тіпті толық тоқтатуға әкеп 
соғуы мүмкін.

Егер зардап шегуші сымды қолмен ұстаса, оның саусақтары қатты 
қысылады,бұл сымды оның қолынан босату мүмкін болмайды. Сондықтан 
көмек көрсететін алғашқы әрекет электр қондырғысының зардап шегушіге 
қатысты бөлігін тез ажырату болуы тиіс. Ажырату ажыратқыштың, 
ажыратқыштың немесе басқа ажыратқыш аппараттың көмегімен жүргізіледі. 
[5]

Егер зардап шегуші биіктікте болса, онда қондырғыны ажырату және 
сол арқылы зардап шегушіні токтан босату оның биіктіктен құлауын 
тудыруы мүмкін. Бұл жағдайда зардап шегушінің құлауының қауіпсіздігін 
қамтамасыз ететін немесе ескерту шараларын қабылдау қажет. Қондырғыны 
ажыратқан кезде бір уақытта электр жарығын өшіруге болады, осыған 
байланысты күндізгі жарық болмаған кезде қондырғыны ажыратуды және 
зардап шегушіге көмек көрсетуді кідіртпей басқа көзден (авариялық 
жарықтандыру, жоғары және т.б. аккумуляторлық шамдар) жарықты 
қамтамасыз ету қажет.

Егер қондырғыны ажырату тез жүргізілмесе, зардап шегушіні 
жанасатын тоқ өткізгіш бөліктерден босату шараларын қолдану қажет. Бұл 
ретте көмек көрсетуші зардап шегушіге тиісті сақтық шараларын қолданбай 
тиіс емес,себебі бұл оның өміріне қауіпті. Ол сондай-ақ ток өткізгіш 
бөлігімен және адым кернеуімен байланыста болмауын қадағалауы тиіс.

5.2 Электр тогынан зардап шеккен адамға дәрігерге дейінгі көмек 
көрсету шаралары

Дәрігерге дейінгі көмек шаралары электр тогынан босатылғаннан кейін 
зардап шеккен адамның жағдайына байланысты болады.

Электр тогымен зақымданудың барлық жағдайларында міндетті түрде 
зардап шегушінің жағдайына қарамастан дәрігерді шақыру қажет.

Егер зардап шегуші есінен танып, бірақ бұған дейін талып қалса немесе 
ессіз күйде болса, бірақ тұрақты тыныс алу мен пульсі сақталған болса, оны 
киімнен төсеуге қою керек, тыныс алуды ұялататын киімдерді жаю керек, 
таза ауа ағынын жасау керек, денені сүртіп, жылытып, артық адамдарды 
алып тастап, толық тыныштықпен қамтамасыз ету керек. Ессіз күйдегі зардап 
шегушіге « нашатыр спиртін иіскеу, бетін суық сумен бүрку керек.

Зардап шегушінің құсуы пайда болғанда, оның басы мен иығын құсу 
массасын алып тастау үшін жаққа бұру қажет.
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Егер ессіз күйдегі зардап шегуші есіне түссе, оған валерьяна 
тұнбасының 15-50 тамшысын және ыстық шай ішу керек.

Ешбір жағдайда зардап шегушіге қозғалуға, сонымен қатар жұмысты 
жалғастыруға мүмкіндік беруге болмайды, себебі зақымданудан кейін ауыр 
симптомдардың болмауы жағдайдың одан әрі нашарлау мүмкіндігін жоққа 
шығармайды. Тек дәрігер ғана зардап шегушінің денсаулық жағдайы туралы 
мәселені шеше алады.

Егер зардап шеккен адам өте сирек дем алып, тырысып қалса, бірақ 
оның пульсі өтіп кетсе, бірден жасанды тыныс алу керек.

Зардап шегушінің тыныс алуы мен пульсі болмаған жағдайда мидың 
қан айналымының күрт нашарлауына байланысты қарашықтары кеңейеді, 
терінің және шырышты қабықтың көгеруі артады. Бұл жағдайларда көмек 
жасанды тыныс алу және жүрекке сыртқы (тікелей емес) массаж арқылы 
өмірлік функцияларын қалпына келтіруге бағытталуы тиіс.

Зардап шегушіні басқа жерге тек оған немесе көмек көрсететін адамға 
қауіп төніп тұрған немесе сол жерде көмек көрсету мүмкін болмаған 
жағдайларда ғана көшіру керек. Зардап шегушіні уақыт жоғалтпай 
шешінбеңіз. Жасанды тыныс алу кезінде зардап шеккен адам көлденең 
жағдайда болуы міндетті емес. [5,27]

Егер зардап шеккен адам биіктікте болса, зардап шегушіні түсірер 
алдында (минутына 12 рет) люлькада, мачтада немесе тіректе жасанды 
тыныс алу керек. Бұл ретте, оның басын артқа қарай аударып, төменгі жағын 
алға жылжыту қажет. Зардап шегушіні жерге түсіріп, жасанды тыныс алу мен 
жүрекке массаж жасауға кірісіп, оларды өз бетінше тұрақты тыныс алу пайда 
болғанға дейін және жүрек қызметі қалпына келтіргенге дейін немесе зардап 
шегушіні медициналық персоналға бергенге дейін жасау қажет.

Жасанды тыныс алу мен жүрек массажын 3-4 сағат бойы үздіксіз 
жүргізу нәтижесінде, ал жекелеген жағдайларда 10-20 сағат электр тогымен 
зақымданғандар өмірге оралғанда көптеген жағдайлар белгілі.

Зардап шегушіні жерге жұлуға болмайды, себебі бұл тек зиян келтіреді 
және оны құтқару үшін қымбат минуттар жоғалады.

Найзағайдан зақымдану кезінде электр тогымен зақымдану кезіндегі 
көмек көрсетіледі.

Электр тоғынан зардап шеккендерге дәрігерге дейінгі көмек көрсету 
кезінде және басқа да жазатайым оқиғалар кезінде табысқа жетудің негізгі 
шарттары іс-әрекеттің жылдамдылығы және зардап шеккен адамға дұрыс 
көмек көрсету болып табылады.

Әр адам зардап шегушіні электр тогының әсерінен тез, ұқыпты және 
дұрыс босата білуі, жүрекке сыртқы (тікелей емес) массаж жасау және 
жасанды тыныс алу, қан кетуді тоқтату, жаралар мен күйіктерді байлау, 
сынған кезде қозғалмайтын таңғышты салу, зардап шегушіні тасымалдау 
және тасымалдау.

Кешігу және ұзақ дайындық зардап шегушінің өліміне әкелуі мүмкін. 
Әсіресе электр тогынан зардап шеккен адамға дәрігерге дейінгі көмекті 
уақытында көрсету маңызды.
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Зардап шегушіге дәрігерге дейінгі (Алғашқы) көмек көрсетуден бас 
тартпауға және тыныс алу немесе пульс сияқты өмірдің белгілері болмаса 
ғана оны өлі деп санауға болмайды. Зардап шегушінің қайтыс болуы туралы 
қорытынды шығаруға тек дәрігер ғана құқылы.

Жүректің соғуы тоқтаған сәттен бастап 4 минуттан аспайтын уақыт 
өткен жағдайда ғана Жандану әрекеті тиімді екенін есте сақтаған жөн, 
сондықтан дәрігерге дейінгі көмекті дереу және мүмкіндігінше оқиға болған 
жерде көрсету керек.

Кәсіпорындарда жұмыс істейтін барлық қызметкерлер зардап 
шеккендерге дәрігерге дейінгі көмек көрсету тәсілдері туралы нұсқамадан, 
сондай-ақ электр тогынан босату және жасанды тыныс алу мен Жүректің 
сыртқы (тікелей емес) массажын орындау тәсілдеріне практикалық оқытудан 
мезгіл-мезгіл өтуі тиіс.

Сабақтарды инженер-техникалық қызметкерлермен бірлесе отырып, 
медицина қызметкерлері арасынан құзыретті адамдар жүргізуі тиіс. Оқуды 
ұйымдастыруға жауапкершілік кәсіпорындағы жауапты кәсіпорын 
басшылығы мен бастықтары цех бастықтары.

Дәрігерге дейінгі көмек уақытылы және тиімді болу үшін тұрақты 
кезекшілік орындарында болуы тиіс:

- цехтарда дәрігерге дейінгі көмек көрсетуге арналған қажетті дәрі 
қобдишалары (немесе кәсіпорын аумағынан тыс жерде жұмыс істеген кезде 
бригадирлердің жанындағы алғашқы көмек сөмкелері);

- жазатайым оқиғалар кезінде зардап шеккендерге дәрігерге дейінгі 
көмек көрсету және жасанды тыныс алу және Жүректің сыртқы массажын 
жүргізу ережелері туралы, көрінетін жерлерге ілінген плакаттар;

- кәсіпорын аумағында алғашқы көмек көрсету дәрі қобдишаларын 
және денсаулық сақтау пункттерін іздестіруді жеңілдету үшін көрсеткіштер 
мен белгілер. Бөгде ұйымдар жұмыстарды орындаған кезде осы ұйымдардың 
персоналы дәрі қобдишалары мен денсаулық сақтау пункттерінің орналасқан 
жері туралы хабарлануы тиіс.

Дәрігерге дейінгі көмек көрсету жұмыстарын дұрыс ұйымдастыру үшін 
келесі шарттарды орындау қажет:

- әрбір кәсіпорында, цехта, ауданда, желі учаскесінде және т. б. 
міндеттері дәрі қобдишалары мен алғашқы көмек сөмкелерінде сақталатын 
дәрі-дәрмектер мен құралдарды жүйелі түрде толықтыру және тиісті 
жағдайда ұстау кіретін адамдар бөлінуі тиіс.;

- медициналық қызметкер тарапынан дәрігерге дейінгі көмектің дұрыс 
көрсетілуіне, зардап шегушіні медициналық пунктке дер кезінде және 
міндетті түрде жіберуге, сондай-ақ дәрі қобдишалары мен сөмкелердің 
қажетті дәрі-дәрмектермен және дәрігерге дейінгі көмек көрсетуге арналған 
құралдармен дер кезінде толықтырылуына қатаң жүйелі бақылау 
ұйымдастырылуы тиіс. [5]

Бақылау сұрақтары
1. Электр тогы адам ағзасына қандай әсер етеді?

 



79

2. Электр жарақаттарының ауырлығын анықтайтын негізгі факторларды 
атаңыз.

3. Зардап шеккендерді тоқ өткізгіш бөліктермен жанасудан қалай 
босатады?

4. Ток әсерінен зардап шеккен адамға дәрігерге дейінгі көмек көрсету 
тәртібі қандай?

5. Жұмыстың қалыпты және апаттық режимдерінде оқшауланған 
бейтарап үшфазалы желінің қауіптілігі қалай бағаланады?

6. Жұмыстың қалыпты және апаттық режимдерінде Жерге тұйықталған 
бейтарабы бар үшфазалы желінің қауіптілігі қалай бағаланады?

7.Жерге тоқтың ағуы кезінде жер бетінде потенциалдар қалай бөлінеді?
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6-бөлім. Жарылыс қауіпсіздігі

6.1 Құю цехындағы жарылыс көздері мен себептері

Жарылыс-жарылыс қауіпті ортаның тез экзотермиялық химиялық 
түрленуі, ол энергия бөлінуімен және жұмыс жүргізуге қабілетті Сығылған 
газдардың пайда болуымен қатар жүреді. Құю және термиялық өндірісте 
жарылыс тудыруы мүмкін көптеген себептер бар.

Құйма және термиялық өндірістің технологиялық процестері қауіпті 
факторлардың тұрақты болуымен сипатталады; балқытылған металл, 
жанғыш газдар, жарылыс қауіптіліктің әлеуетті көздері болып табылатын 
булар мен шаңдар. Жарылысты дамыту үшін өзара әрекеттесетін заттар мен 
энергия импульсін қамтитын жарылғыш жүйенің құрылуы қажет.
Жарылыстардың даму нұсқалары көп. Жарылыс кезінде өзара әрекеттесетін 
заттар сутегі және оттегі, су және сұйық металл, ауа және жанғыш газ және т. 
б. болуы мүмкін.

Бұл заттар жарылғыш жүйені құруы үшін олардың өзара әрекеттесуі 
мен жарылыстың дамуына жағдай жасайтын энергия импульсі қажет. 
Жарылғыш жүйе жабдықтың тозуына, процестер жүрісінің 
стационарсыздығына байланысты құю және термиялық процестердің физика-
химиялық параметрлерінің кездейсоқ немесе мерзімдік өзгеруі нәтижесінде 
құралады. Әрбір жарылғыш жүйенің жарылыстың дамуын анықтайтын өзінің 
тұрақты, мерзімдік немесе кездейсоқ факторлары болады.

Барлық құю цехтарында жарылыс қаупі жоғары. [5]
Құю өндірісінде жарылыс себептері болуы мүмкін: Үрлеудің кенеттен 

тоқтауы және жарылыс қаупі бар қоспаның қалыптық  қорапқа және 
жеткізуші ауа өткізгіштерге өтуі салдарынан ауа көміртегі оксидімен -
араласқан кезде вагранкаларда жарылыс қаупі бар қоспаның пайда болуы; 
жарылыс қаупі бар қоспаның пайда болуы және оның Үрлеудің уақтылы 
қосылмауы және Вагранканы тиегеннен кейін фурмалардың қарау 
терезелерінің ашылуы салдарынан тарату фурмалық қорапқа түсуі. Фурм 
терезесінің жарылыстарының алдын алу үшін үрлеу іске қосылғаннан кейін 
ғана жабу керек.

Балқыту пештерінде ылғалды шихта материалдарын тиеумен
байланысты жарылыстар болуы мүмкін. Пештің жылу режимі бұзылған кезде 
металдың көмірсіздену жылдамдығының сәйкес келмеуінен және ваннаның 
қызуынан ваннаның оттегімен қанығуы болады және көміртегі мен оттегінің 
өзара әрекеттесуі нәтижесінде белгілі бір температураға жеткенде қатты 
жарылыс болады. Пеште отын толық жанбаған және түтін жолдарындағы ауа 
сорған кезде газ бен ауаның жарылыс қаупі бар шоғырлануы пайда болады, 
бұл Бурабайдағы, түтін құбырындағы газдың жарылысына әкеледі.

Қыздыру ванналарында май қызған кезде термиялық ыдырау 
жүреді,ауамен араластыру кезінде жарылуы мүмкін көміртекті фракциялар 
пайда болады. Тұз пештерінде – ванналарда жарылыс қаупі бар жағдайлар су 
түскенде, сыйыспайтын тұздардың араласуында пайда болады.
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Азотқышқылды және азотқышқылды калий мен натрий тұздарының 
қоспасымен селитра ванналарының қызуы (577°С жоғары) жарылыспен қоса 
жүреді. Жарылыс қауіптілік көздері вакуумдық электр пештерінің су 
салқындатқыш тораптары болып табылады. Олардың герметикалылығы 
бұзылған жағдайда су пештің жұмыс кеңістігіне түседі, бұл оның артынан 
гремучий қоспасының түзілуіне және жарылысқа әкеп соғады. Жарылу қаупі 
бар жағдай ұсақтағышты өңдеу процесінде пайда болатын шаң тәріздес 
қалдықтарда көміртектің елеулі мөлшерімен туындайды. Газдардың жарылыс 
қаупі бар қоспалары бақыланатын атмосферасы бар пештерді Үрлеу кезінде, 
пештердің мезгіл-мезгіл ашылатын ойықтары кезінде (тиеу, түсіру кезінде) 
пайда болуы мүмкін. [5]

6.2 Құю цехындағы жарылыс қауіпті ортаның сипаттамасы

Ылғалды тиеу материалдары, сынған және жабынды-бұл құю 
зауытында апатты жарылыстарға әкелуі мүмкін қауіптердің бәрі. 
Сынықтарды мұқият қарап және өңдей отырып, индукциялық пештердегі 
қауіпсіздік процедураларына сүйене отырып, қызметкерлерді тиісті түрде 
оқытып және қайта даярлай отырып, сондай-ақ автоматтандырылған балқыту 
цехына арналған жабдықтарды пайдалана отырып, құрылтайшылар олардың 
операциялары барынша қауіпсіз екеніне сенімді болуы мүмкін.

Ылғалды материалдар барлық құю цехтарында қауіпсіздікке қауіп 
төндіреді. Су, ылғал немесе кез келген салмақ түсетін сұйықтық материал 
бастапқы көлеммен салыстырғанда 1600 есе кеңейте және күшті жарылыс 
тудыра отырып, балқытылған металмен жанасқанда бірден буға айналады. 
Бұл ескертусіз орын алады және балқытылған металлды тастайды және, 
мүмкін, Жоғары температуралы қатты бөлшектер пештен жұмысшылар 
қатеріне ұшыратады, пештің өзі және жақын қондырғылар мен жабдықтар. 
[25,27,28]

Су, балқытылған металл жарылыс пештің кез келген түрінде орын алуы 
мүмкін. Алайда индукциялық пеш үшін, оның ішінде суыту жүйесінде 
сұйықтықтан туындаған қосымша жарылыстар, ваннада балқытылған 
металмен байланысқа түсетін болуы мүмкін. Балқытылған металл су / 
балқытылған металл жарылысы болу үшін пеште болуы міндетті емес. 
Сондай-ақ, су құйылған бөшкелер немесе контейнерлер бос, бірақ ыстық 
пешке тиелгенде жарылыс болуы мүмкін. Бұл жағдайда жарылыс күші 
жаңадан зарядталған материалды тартып, ең алдымен, отқа төзімді 
футеровкаға да зиян келтіреді.

Бу жарылыстары. Будың жарылысы балқытылған металға ылғалдың 
түсуінен немесе балқытылған металдың құрамында ылғал бар материалдарға 
құйылуынан туындады. Ылғал көздеріне:

- сұйықтықтары бар контейнерлер, мысалы сусындары бар банктер, 
аэрозольдар немесе ұялы телефондар аккумуляторлары;

- құрал-саймандардың немесе жабдықтардың бетіндегі қатты тотыққан 
немесе тотыққан материалдар немесе тот;
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- ылғалды отқа төзімді заттар немесе құралдар кіреді.
Тәуекелдерді барынша азайту үшін, іс жүзінде мүмкін болатындай, 

бизнес жүргізетін тұлға немесе кәсіпорын балқытылған металл болуы мүмкін 
ылғалдың әлеуетті көздерін анықтау және байланысты тоқтату үшін 
қадамдар жасау керек. Мысалы:

- жеткізілетін материалдар құрғақ және құрғақ жерде сақталуы тиіс;
- пайдалану алдында алдын ала қыздырылған пештер мен отқа төзімді;
- жабдықтар мен құралдар ржавчинаға ұшырамаған, кептірілген және 

қолданар алдында алдын ала қыздырылған;
- құрғақ зарядтар және балқытылған металға қосар алдында ылғал 

болмайды.
Сұйықтықтары бар бөтелкелер мен контейнерлер балқытылған 

металдың аумағы. Егер бұл заттар қызмет көрсету немесе пайдалану үшін 
қажет болса, олар герметикалық болуы, ұқыпты пайдаланылуы және басқа 
жерде кәдеге жаратылуы тиіс.

Химиялық жарылыстар. Химиялық жарылыстар химиялық белсенді 
заттарды балқытылған металға енгізген кезде тікелей немесе балқытылған 
металдың ішінде газ қысымының жоғарылауын туындататын жүктелетін 
материалда ластаушы ретінде болуы мүмкін. Реактивті заттың әрбір қосылуы 
ықтимал жарылыс қаупі бар, мысалы, алюминий немесе деоксидант ретінде 
ферросилицияны қосу емес.

Жарылыстар тотықтырғыш заттарды кездейсоқ араластыру 
нәтижесінде пайда болуы мүмкін, мысалы, аммоний немесе калий нитраты 
немесе балқытылған пештерге немесе тиглдерге басқа тотықтырғыш тұздар
металл немесе алюминий. Егер химикаттардың басқа да дұрыс емес 
комбинациялары пешке, мысалы, фуран мен қышқылға салынған болса, 
жарылыстар да орын алуы мүмкін.

Қауіпсіздік шаралары кіреді:
- балқытылған металл аймағында бутанға арналған жеке оталкаларға 

тыйым салу;
- балқытылған металмен пайдалануға жарамсыз өнімдердің анық 

таңбалануы, кездейсоқ пайдаланудан қорғалуы және балқытылған металл 
аймағынан тыс сақталуын қамтамасыз ету үшін сақтау жүйелерін пайдалану;

- бояуларды, еріткіштерді және басқа да жанғыш немесе тез тұтанатын 
материалдарды өрт пен айқас ластанудан сақтау үшін облыстың арнайы 
бөлінген орындарында сақтау; 

- балқытылған металға бір нәрсе қосар алдында соңғы қадам ретінде, 
бұл өнімнің дұрыс екенін және осы нақты балқымда пайдалану үшін қауіпсіз 
екенін растау. [25]

Күйік. Күйіктер балқытылған металдардың құю цехтарында 
жарақаттардың негізгі көзі болып табылады және әдетте ыстық беттердің 
жанауынан, балқытылған металдың сәулеленуінен немесе шашырауынан 
туындаған.

Қауіпсіздік шаралары кіреді:
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- құю процесіне тікелей қатыспайтын жұмысшыларды құю аймағынан 
бөлу;

- пресс-формадағы құймаларды қолмен өңдеуге байланысты 
тәуекелдерді азайту үшін машиналарды Автоматтандыру және басқа 
жабдықтар, егер бұл мүмкін болса;

- күтпеген реакциялардың алдын алу үшін процестерді әзірлеу және 
бақылау;

- қауіпсіз жағдайларда жылу мен шашыраудың әсерін болдырмау үшін 
қорғау кедергілерін құру;

- басқа қауіпсіздік шараларына қосымша нақты міндеттер үшін ЖҚҚ 
қамтамасыз ету;

- балқытылған немесе ыстық металмен жұмыс істеу кезінде құрғақ 
ЖҚҚ қамтамасыз ету.

Зақымдану қаупін төмендету үшін күйік кезінде алғашқы көмекті 
дұрыс көрсете білу маңызды. [25,28]

6.3 Күйік кезінде алғашқы көмек көрсету жөніндегі негізгі 
ережелер

Алғашқы көмек көрсету кезінде ең алдымен зардап шегушіні 
жазатайым оқиғаны тудырған аймақтан шығару қажет. Бұл зардап шегушінің 
азабын күшейту және зақымданудың ауырлығын ауырлатпау үшін үлкен 
сақтықпен жасалуы тиіс.

Алғашқы көмек көрсету кезінде ең алдымен зардап шегушінің жалпы 
жағдайына назар аудару, оның бұзылу себептерін анықтау және оларды жою 
шараларын қабылдау қажет. Кейбір жағдайларда науқасты немесе зардап 
шеккенді емдеу мекемесіне тез арада тасымалдауға тырыспау керек, ол оқиға 
болған жерде кеңірек көмек көрсету қажет. Бұл, негізінен, химиялық күйік 
алған зақымдармен зардап шеккендерге қатысты.

Көптеген зақымдануларда көмек көрсетпес бұрын, бірінші кезекте тез 
арада және өте абайлап, терінің зақымдалмаған жерлерін алып тастауға 
тырысу керек. сілтілі ерітінді түскен киім және ЖҚҚ. арнайы киім, арнайы 
аяқ киімді алдымен дененің сау бөлігінен алып, содан кейін науқаспен оны 
ұстап тұру керек. Қалың күйік жағдайында және тез әрекет ету үшін киімді 
кесу керек.  

Термиялық (жылу) күйіктер ыстық сұйықтықтармен, газдармен және 
ыстық қатты заттармен туындауы мүмкін. Химиялық күйіктер теріге 
күйдіргіш сілтілер мен қышқылдардың түсу нәтижесі. Ерітінділер 
(қойыртпақ, қызыл шлам, алюминат ерітіндісі және т.б.) бір мезгілде 
химиялық және термиялық күйікті (термохимиялық) тудырады. [28]

Күйік кезінде тіндердің зақымдану дәрежесі күйдіретін заттың немесе 
заттардың температурасына, оның әсер ету ұзақтығына және ену тереңдігіне 
байланысты. 

Бірінші (жеңіл) дәрежелі күйік кезінде тері қызарады, ісінеді және 
жанасу кезінде ауырады. 
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Терідегі екінші (орташа) дәрежедегі күйік кезінде қызарудан басқа, 
мөлдір немесе лайланған сұйықтықпен толтырылған көпіршіктер пайда 
болады, олар айтарлықтай аумақты алады. 

Үшінші (ауыр) дәрежелі күйік жағдайында терінің барлық қабаттары 
өлі болады.

Төртінші дәрежелі күйік кезінде тері ғана емес, сонымен қатар терең 
жатқан тіндер-сіңірлер, бұлшықеттер, сүйектер зақымданады.

Термиялық күйік кезінде жоғары температураның әсерін тез жою, 
күйік орнын салқындату қажет. Егер адамда киім жанса, оған кез келген 
матаны, жапқыш, халат, қап және т. б. лақтыру керек. Киімнің бықсыған 
бөліктерін су құйып, шешу керек. Терінің күйдірілген жерлерінен киімді 
жұлуға болмайды. Жоғары температураны тоқтатқаннан кейін ауырсынуды 
азайту үшін күйген жерді суық сумен көп жуу керек.

Термохимиялық күйіктер кезінде химиялық заттың әрекетін 
мүмкіндігінше тезірек тоқтату (оны 10-15 минут суық сумен жуу). Химиялық 
күйік кезінде зақымдалған тері жақын жуып-шаю пунктінде немесе 
гидранттан 10-15 минут бойы су ағысының астында сумен мол жуылады. 
Салқындау мүмкіндігі туралы есте сақтау қажет және зардап шегушіні емдеу 
мекемесіне жеткізу кезінде оны көрпеге тығу қажет.

Ешқандай жағдайда көпіршіктерді тесуге болмайды! Бұл қан жұқтыруы 
мүмкін. Күйген жерге зарарсыздандырылған құрғақ таңғышты Май 
таңғышын салуға болмайды.

2-3 дәрежелі күйік кезінде күйіктің бетіне таңғыш салынады, ал 
көлемді күйік кезінде зардап шегушіні ақжаймаға орайды және 
салқындатудан қорғайды (көрпеге тығындайды). [28]

Күйдірілген адамға ыстық шай, су немесе кофе ішу үшін 2 шай қасық 
ас тұзын қосады. Алғашқы көмек көрсетілгеннен кейін зардап шеккен адам 
шұғыл емдеу мекемесіне жеткізілуі тиіс.

Көздің химиялық күйігі кезіндегі алғашқы көмек тез арада, ұзақ (15-20 
минуттан кем емес) және конъюнктивалды қаптан сілтілер мен 
қышқылдардың қалдықтарын жою мақсатында оларды сумен мол шаюдан 
тұрады. Көзді күйік шалған кезде көзді ағынды сумен көп мөлшердегі сумен 
жуу керек. Көзді жууға арналған құрал көзді қышқыл, сілті және басқа 
химиялық заттармен зақымдаған жағдайда қолданылады. Қолдану тәсілі: 
қақпақты сағат тіліне қарсы шертуге дейін бұрап, басын артқа бұрап, 
бөтелкені қалпақшамен көзге қаратып, зақымданған көзді 2 минут бойы 
немесе ыңғайсыздық жойылғанға дейін бөтелкеге жеңіл басу арқылы шаю 
керек. Бұдан әрі медициналық пунктке көмек алу үшін хабарласуға болады.

Электр дәнекерлеу кезінде көздің зақымдануы, әдетте, бірнеше 
сағаттан кейін көзде өткір ауырсыну және жарық сезу арқылы көрінеді. Бұл 
жағдайларда оларға суық ылғалды қоспаларды салу ұсынылады

6.4 Жарылыс қауіпсіздігін қамтамасыз ету

Жарылыстың алдын алу үшін жарылу қаупі бар жүйенің, яғни жарылу 
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қаупі бар ортаның түзілуін және жарылыстың бастамашылық көзінің пайда 
болуын болдырмау қажет. Құю және термиялық өндірісте үнемі қауіпті 
факторлар бар: балқытылған металл және шлак, жанғыш газдар және т.б. -
жарылыс қаупі бар жүйенің құрамдас бөлігі. Жарылыстардың алдын алудың 
негізгі принципі технологиялық процестердің нормативтік параметрлерін 
қатаң сақтау болып табылады, бұл жарылыс қаупі бар жүйелердің пайда 
болуына жол бермейді.

Құю және термиялық өндірістің технологиялық процестерінде 
жарылыс қаупі бар жүйелердің пайда болуын болдырмауға әртүрлі іс-
шаралар жүргізу жолымен қол жеткізіледі.

Құйма өндірісінде вагранкаларда шойынды балқыту кезінде соңғылары 
ауа үрлегіштері тоқтаған кезде автоматты түрде ауа өткізгішті жабатын 
пневмо - және электромеханикалық клапандармен жабдықталады. 
Вагондарда табиғи газды жағу кезінде газ-ауа қоспасындағы газ бен ауаның 
белгіленген арақатынасын қатаң сақтау қажет. Кокс газ вагранкалары 
жарылыс қаупі бар автоблокировкалау жүйесімен жабдықталады. Жүйе
сақтандырғыш клапанды, жанарғылар алдындағы газ қысымының 
сигнализаторларын, жанарғылардағы ауаны, сондай-ақ дыбыс және жарық 
сигнализациясын қамтиды. Вагранкалардың жұмыс істеу кезіндегі жарылыс 
қауіптілігі Мұқият ұсақтауға және шихтаны тазалауға, жанудың қалыпты 
процесін қамтамасыз ету үшін сапалы отын мен флюсті пайдалануға 
байланысты. Вагранкаларды шыққан колошникті газдарды жағуға арналған 
құрылғымен жабдықтау олардың жарылыс қауіпсіздігін арттырады.

Доғалық пештерде жарылыс қауіпті жағдайларды болдырмау үшін 
барлық салқындатқыш бөлшектерге (қақпақтар, терезелер) судың ағуын
бақылау қажет. Балқытуды қатты үйіндіде жүргізу кезінде пешке ылғалды 
материалдардың түсуіне жол берілмейді. Тигельді индукциялық пештерде 
индикатордың мыс түтікшесінің сумен салқындатылатын қосылыстарының 
герметикалығын бақылау жүзеге асырылуы тиіс. [5]

Металды құю кезінде металды қабылдауға дайындау кезінде болат құю 
шөміштерін қыздырудың температуралық режимін сақтау қажет. Сумен 
салқындатылатын кокильдерге немесе пресс-қалыптарға металл құюдың 
жарылыс қауіпсіздігі су құбыржолдары қосылыстарының герметикалығымен 
қамтамасыз етіледі.

Газ тазалау, желдету жүйелерінде, өндірістік жабдықтар мен үй-
жайларда, ұнтақтарды тиеу және қайта тиеу, ұсақтау және тасымалдау, қоспа 
дайындау кезінде құю өндірісінде газдисперсті қоспалардың жарылыстары 
жеткіліксіз зерттелген. Ұнтақтарды дайындау кезінде жарылыстардың алдын 
алудың негізгі шаралары шаңның шоғырлануын бақылау деп есептеледі; ол 
төменгі концентрациялық шегіне жетпеуі тиіс. Шаңмен жанасатын Жабдық 
бөлшектерінің температурасы тұтану температурасынан төмен болуы тиіс. 

Газ-дисперсті қоспалардың жарылысын болдырмаудың тиімді шарасы 
жабдық қуыстарында, желдеткіш жүйелерінде шаң шоғырлануын автоматты 
бақылау және шаңның төменгі концентрациялық шегіне жеткенде жабдықты 
автоматты тоқтату болып табылады.

 



86

Термиялық өндірістегі жарылыс қауіпсіздігіне жарылыс зақымдалуын 
қамтамасыз ету, жарылыстан қорғау және ұйымдастыру-техникалық іс-
шаралар арқылы қол жеткізіледі.

Жарылыстың алдын алу үшін жарылыс қауіпті ортаның пайда болуына 
жол берілмеуі тиіс: жанғыш газдардың, булардың, шаңның ауамен және 
басқа да тотықтырғыштармен қоспалары. Осы мақсатта жарылыс қаупі бар 
қоспа пайда болуы мүмкін жерлерде жұмыс және апаттық желдету 
қолданылады. Газ құбырларының, бекіту арматурасының, термиялық -
жабдықтың герметикалығын бақылау жүйелі түрде жүзеге асырылуы тиіс. 
Ауа ортасының құрамы, жарылу қаупі бар шаңның ұсақтағыш аппараттарда 
шөгуі, шыңдау майындағы судың болуы бақылануы тиіс.

Жарылу қаупі бар ортаның пайда болуын болдырмау үшін 
флегматизаторларды пайдалану, ортаның берілген параметрлерін, жану 
аймағындағы тұтану үшін жеткілікті температураны ұстау қажет .газ 
отынының толық жанбауына жол бермеу. Пеш-ваннада жарылысқа жол 
бермеу үшін оған тек кептірілген тұздар мен бөлшектерді ғана жүктеу керек, 
ал төгілген тұзды құрғақ құммен ғана сөндіруге болады. Селитра 
ванналарында бөлшектерді цианды ванналарда қыздырғаннан кейін өңдеуге 
болмайды. Оттық камераларының жанарғыларын жағу, газ бен ауа беруді 
реттеу, пештерді тоқтату, пештерде бақыланатын атмосфераны ауыстыру 
ережелерін қатаң сақтау қажет. [5]

Жарылыс зақымдалуына жарылыс көзінің (ашық жалынның, электр 
разрядының, ұшқынның және т.б.) пайда болуының алдын алу арқылы қол 
жеткізіледі. Ол үшін от жұмыстарының регламентін, жабдықты қыздыру 
режимін қатаң сақтау, ұшқын шығармайтын құралды, жарылыстан қорғалған 
жабдықты пайдалану қажет.

Жұмыс істеушілерді жарылыстың қауіпті факторларынан қорғау 
жарылыс қысымына есептелген жабдықтарды, гидроқондырғыларды, от 
бөгегіштерді, газ шымылдығын, кескіш және кері клапандарды, ескерту 
сигнал беру құралдарын қолданумен қамтамасыз етіледі.

Термиялық өндірісте көрсетілгендерден басқа жарылыс қауіпсіздігін 
қамтамасыз етудің ұйымдастыру шаралары жүзеге асырылуы тиіс: жарылыс 
қауіпті материалдармен жұмыс істеу нормаларын, нұсқаулықтарды әзірлеу, 
персоналды оқыту, қауіпсіздік ережелерінің сақталуын бақылау және т. б.

6.5 Қысыммен жұмыс істейтін ыдыстарды орнату және қауіпсіз 
пайдалану ережесі

Қысымда жұмыс істейтін ыдыс-химиялық және жылу процестерін 
жүргізуге, сондай-ақ қысымда Сығылған, сұйылтылған және ерітілген газдар 
мен сұйықтықтарды сақтауға және тасымалдауға арналған герметикалық 
жабық ыдыс деп аталады. Артық қысым, ыдыстағы газдардың, 
сұйықтықтардың қасиеттері қысыммен жұмыс істейтін ыдыстарды 
пайдалану кезіндегі қауіптерді анықтайды. Ыдысты дұрыс пайдаланбау 
жарылысқа әкелуі мүмкін. Себебі ыдыстың қызуы, соққы күші, ыдыстың 
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дұрыс толтырылмауы және т. б. болуы мүмкін. 
Ыдыстар қауіптілігі жоғары объектілерге жатады,өйткені олар жұмыс 

қысымының рұқсат етілген шектен асып кетуі, температуралық режимнің 
бұзылуы, механикалық беріктіктің жоғалуы, жұмыстың технологиялық 
режимінің бұзылуы және басқа да себептер салдарынан бұзылған жағдайда 
оларға тұтқындалған әлеуетті энергия босатылады, ол кинетикаға айналады. 
Қысыммен жұмыс істейтін ыдыстар мен құбыржолдар жарылған кезде 
ғимараттар мен құрылыстардың едәуір бұзылуы және адамдардың ауыр 
жарақаттары болуы мүмкін.

Құю және термиялық цехтардың өндірістік процесінде қысыммен 
жұмыс істейтін әртүрлі ыдыстар қолданылады: Сығылған, сұйылтылған және 
ерітілген газдарды тасымалдауға және сақтауға арналған баллондар, 
қысыммен сұйылтылған газдарды тасымалдауға арналған цистерналар мен 
бөшкелер, қысымсыз, бірақ қысыммен босатылатын газдарды, 
сұйықтықтарды және сусымалы материалдарды тасымалдауға және сақтауға 
арналған цистерналар.

Қысыммен жұмыс істейтін ыдыстарды қауіпсіз пайдалану «қысыммен 
жұмыс істейтін ыдыстарды орнату және қауіпсіз пайдалану ережелерін»қатаң 
сақтаумен қамтамасыз етіледі. Ыдыстарды дайындау МЕМСТ талаптарына 
жауап беретін материалдардан көрсетілген ережелерге сәйкес жүзеге 
асырылуы тиіс. [5]

Қысыммен жұмыс істейтін ыдыстар қажетті техникалық базасы бар 
және оларды дайындауға ҚР Мемкентехқадағалау органдарының рұқсаты бар 
кәсіпорындарда дайындалады. Ыдыстар мен құбыржолдарды дайындауға 
арналған жобалар мен техникалық шарттарды қарамағында жобалау ұйымы 
мен дайындаушы зауыт бар министрлік (ведомство) бекітеді және саланың 
кәсіподағымен келісіледі. Қысыммен жұмыс істейтін барлық ыдыстар 
техникалық куәландырудан, алғашқысы — дайындаушы зауытта өтеді.  
Оның нәтижелері паспортта көрсетіледі. Әрбір ыдыстың корпусына Паспорт 
деректері жазылады: дайындаушы зауыттың атауы, ыдыстың зауыттық 
нөмірі, дайындалған жылы, жұмыс қысымы, сынама қысымы.

Ыдыстармен жұмыс істеу тәртібі»қысыммен жұмыс істейтін 
ыдыстарды орнату және қауіпсіз пайдалану ережесін «регламенттейді. Бұл 
қағидалар 0,07 МПа астам қысыммен (гидростатикалық қысымды есепке 
алмағанда) жұмыс істейтін ыдыстарға; +50°С дейінгі температура кезіндегі 
Бу қысымы 0,07 МПа асатын сұйытылған газдарды тасымалдауға арналған 
цистерналар мен бөшкелерге; қысымсыз, бірақ 0,07 МПа жоғары қысыммен 
босатылатын сұйытылған газдарды, сұйықтықтарды және сусымалы 
денелерді сақтауға, тасымалдауға арналған ыдыстарға, цистерналарға; 0,07 
МПа жоғары қысыммен Сығылған, сұйылтылған және ерітілген газдарды 
айдауға және сақтауға арналған

Ереже бу және сумен жылыту аспаптарына қолданылмайды; -
сыйымдылығы 25 л-ге дейінгі ыдыстар мен баллондар, оларда сыйымдылығы 
литрлік және мегапаскальдардағы жұмыс қысымының туындысы 20-дан 
аспайтын; дербес ыдыстар болып табылмайтын машиналардың бөліктеріне, 
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мысалы қозғалтқыштардың, компрессорлардың цилиндрлеріне және т.б. 
ережелер қолданылатын ыдыстар жұмысқа қосылғанға дейін тіркелуі тиіс.
Ыдыстың қабырғасының температурасы +200°С-тан жоғары емес, 
сыйымдылығы V және қысымы Р 1000 МПа-дан аспайтын сәтсіз, улы емес 
және жарылыс қаупі жоқ ортаның қысымымен жұмыс істейтін ыдыстар, 
сондай-ақ көрсетілген температура кезінде pvне туындысы 50 МПа-дан 
асатын күйдіргіш, улы және жарылыс қаупі бар ортаның қысымымен жұмыс 
істейтін ыдыстар ерекшелікті құрайды. ҚР Мемкентехқадағалау 
органдарында, сондай-ақ сыйымдылығы 100 л дейінгі Сығылған, сұйытылған 
және ерітілген газдарды тасымалдауға және сақтауға арналған бөшкелер мен 
баллондар тіркелмейді. Алайда ҚР Мемкентехқадағалау органдарында 
тіркелетін және тіркеусіз барлық ыдыстар иелері ыдыстарды есепке алу және 
куәландыру журналында есепке алынуы тиіс. [5]

Егер ыдыс орнына орнату кезінде монтаждау жұмыстарына ұшыраған 
жағдайда, ыдыста жөндеу жұмыстары жүргізілгеннен кейін, сондай-ақ
қазандық қадағалау инспекторының талабы бойынша ыдыс кезектен тыс 
техникалық куәландырудан өтуі тиіс. Бұдан басқа, ыдыс пайдалану 
шарттарына байланысты кезекті техникалық куәландырудан өтуі тиіс. -
Техникалық куәландыруды қазандық қадағалау инспекторы жүргізеді. Оған 
мыналар кіреді:сыртқы тексеру, онда ыдыстың сыртқы жарамдылығы, 
жарықтардың, деформациялардың болмауы, дәнекерленген қосылыстардың 
жай-күйі тексеріледі; таттануы болмауы; ішкі беттердің жай-күйін бақылау, 
бетінде ақаулар мен коррозияны анықтау мақсатында ыдысты ішкі 
тексеру;сынама қысыммен жүргізілетін ыдыстың беріктігін гидравликалық 
сынау; оның мәні ыдыстың конструкциясына сәйкес таңдалады.: қабырға 
температурасы + 200°С дейін жұмыс істейтін ыдыстар үшін сынама қысым 
Рп= (1,25~-1,5)Рр, мұнда Рп— ыдыстың жұмыс қысымы. Сынама қысыммен 
ыдыс 5 мин бойы ұсталады.

Техникалық куәландыру нәтижелері ыдыс паспортына енгізіледі, -
кезекті куәландыру мерзімі ыдыста көрсетіледі. Қысыммен жұмыс істейтін 
ыдысты, егер ол тіркелген (есепке алынған) және оны пайдалану мерзімі 
кешіктірілмеген болса пайдалануға болады.

Құю және техникалық цехтарда көп мөлшерде Баллондарға түсетін 
түрлі газдар қолданылады. Баллондар толтырылған газға байланысты 
боялады: оттегі-көк түсті, аммиак-сары және т. б. Баллондарды пайдалану 
қауіпсіздігі қазандық қадағалау ережелерін қатаң сақтаумен анықталады.

Баллондарды баллон сыйымдылығы 1 л газ массасының нормасын 
сақтай отырып толтырады: аммиак үшін -0,57 кг/л, немесе 1,76 л/кг; оттегі 
үшін— 1,08 кг/л, немесе 0,926 л/кг және т. б.

Баллондарды қабылдау кезінде олардың жарамдылығын тексеру қажет.
Баллондар арнайы жабдықталған көлікпен тасымалданады. Оларды 

ағаш төсемелерге шанаққа көлденең төсейді және бекітеді; бұл ретте 
шұралар жабық, қалпақтар жабық болуы тиіс. Цехтарда баллондарды арнайы 
арбаларда жылжытады.

Толтырылған баллондар арнайы қоймаларда сақталуы тиіс. Оларды 
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жеңіл үлгідегі жабыны бар бір қабатты ғимараттарда орналастырады. 
Қабырғалар, қалқалар, аражабындар жанбайтын материалдардан жасалады. 
Терезелер мен есіктер сыртқа ашылуы тиіс. Үй-жайдағы әйнектер ақ бояумен 
боялады. Жарықтандыру үй-жайларда жарылыс қауіпсіздігін орындайды. 
Қойма үй-жайында табиғи және механикалық желдеткіш болуы тиіс. Әдетте 
қойманы бөліктерге бөледі, олардың әрқайсысында жанғыш немесе улы 
газдары бар 500 баллоннан артық емес және улы емес және жанбайтын 
газдары бар 1000 баллоннан артық емес орналасуы тиіс.

Баллондарды ашық алаңдарда қалқаның астында тік немесе көлденең 
күйде сақтауға болады. Соңғы жағдайда баллондарды ағаш төсемдерге 
биіктігі 1,5 м аспайтын қатарларға вентильдермен бір жаққа орналастырады.

Баллондарды өндірістік үй — жайда орнату кезінде оларды жылыту 
аспаптарынан кемінде 1 м, ал ашық от көздерінен кемінде 5 м қашықтықта 
орналастыру қажет. Баллондарды құлауын болдырмау үшін арнайы 
ұяшықтарға орнатады және тосқауылмен қоршайды.

Әртүрлі газдары бар баллондарды пайдалану ерекшелігі бар. 
Термиялық цехтарда аммиак көп мөлшерде қолданылады. Ол цехқа сұйық 
түрде 2941,8 кПа (30 кгс/см2) қысыммен сыйымдылығы 40 л Болат 
баллондарда түседі. Баллондар баллондарды сумен салқындату жүйесімен 
жабдықталған металл камерада тігінен орнатылады. Егер Баллондағы қысым 
жоғарыласа, онда сумен салқындату қосылады. Баллоннан аммиакты алуға 
қысым 49,03 кПа (0,5 кгс/см2) дейін төмендегенге дейін рұқсат етіледі. 
Аммиак жарылысқа қауіпті болғандықтан, үй-жайда жарылыс қауіпсіз 
орындалған электр жабдығы орнатылуы тиіс. [5]

Оттегі баллондарын пайдалану кезінде баллон арматурасына майдың 
түсуіне жол берілмейді, өйткені майдың оттегімен жанасуы жарылыспен 
жүреді. Оттегі баллондарының шұралары жезден жасалған және оң бұранда 
болады.

Кеңінен пайдаланылатын ацетилен баллондары жарылыс қауіпті. 
Ацетилен 98,06 кПа (1 кгс/см2) астам қысымда жарылады. Сондықтан 
ацетилен баллондары алдын ала ацетонмен өңделген белсендірілген 
көмірмен толтырылады. Пайдалану барысында көмір шөгеді. Ацетилен 
баллондарын пайдалану кезінде жылына кемінде бір рет көмір-
толтырғыштың массасын тексеру қажет.

Бақылау сұрақтары:

1. Құю цехтарындағы жарылыстардың көздері мен себептері 
қандай?
2. Құю өндірісіндегі заттардың жарылыс қауіптілігіне сипаттама 

беріңіз?
3. Балқытылған металдың (қождың) сумен байланысы кезінде 

жарылыс қалай дамиды?
4. Құю өндірісінде жарылыс қауіпсіздігін қамтамасыз етудің негізгі 

іс-шараларын сипаттаңыз.
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5. Қандай ыдыстар қысыммен жұмыс істейтін ыдыстар деп 
аталады?

6. Қысыммен жұмыс істейтін ыдыстарды пайдалану кезіндегі 
қауіпсіздіктің негізгі ережелерін атаңыз.
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7- бөлім. Жабдықтар мен технологиялық процестердің қауіпсіздігі

7.1 . Жабдыққа қойылатын қауіпсіздік талаптары

Металл құю, егер бәрі дұрыс және сақтық шараларын сақтай отырып 
жасалған болса, өте қауіпсіз болуы мүмкін. Шын мәнінде, ондаған миллион 
металл құймалар қауіпсіз күн сайын орындалады: шағын стоматологиялық, 
зергерлік және хобби-құймалардан үй тұрмысындағы заттар, автокөлік 
бөлшектері, шойын құбырлары сияқты үлкен құймаларға дейін, өнеркәсіптік 
және әскери өлшемдегі еспелі бұрамалар, танктер мен зеңбіректер сияқты 
заттарға дейін.

Ғимараттардың, құрылыстардың, машиналардың барлық жобалары, 
сондай-ақ машиналардың жаңа үлгілері қауіпсіздік техникасының барлық 
талаптарына жауап беруі тиіс. Жобаланатын және дайындалатын жабдықтар 
мен басқа да техниканың қауіпсіздігін қамтамасыз ету үшін жаңа машиналар 
мен машина жасаудың басқа да бұйымдарының тәжірибелік үлгілерін 
әзірлеу, дайындау және сынау және оларды сериялық өндіріске беру туралы 
үлгі ереже бекітілді. Жобалаудың, дайындаудың, сынаудың және сериялық 
өндірістің барлық кезеңдерінде жабдықтың қауіпсіздігі және оның 
қауіпсіздік талаптарына сәйкестігі бақыланады.

Барлық өндірістік жабдықтар қауіпсіз болуы тиіс. Өндірістік 
жабдықтың қауіпсіздігі-Нормативтік-техникалық құжаттамада белгіленген 
жағдайларда берілген функцияларды орындау кезінде еңбек қауіпсіздігі 
талаптарына сәйкестігін сақтау қасиеті.  [1, 5]

Жабдыққа қойылатын қауіпсіздіктің жалпы талаптары және 
Жабдықтың жекелеген түрлеріне қойылатын қауіпсіздіктің ерекше талаптары 
еңбек қауіпсіздігі стандарттары жүйесінде ұсталады. Пайдалану процесінде 
өндірістік жабдықтың әрбір бірлігінің қауіпсіздігі бақылануы және 
бағалануы тиіс. Барлық көрсеткіштері қауіпсіздік талаптарына сәйкес келетін 
өндірістік жабдыққа қауіпсіздік белгісі беріледі. Қауіпсіздік талаптарына 
сәйкес келмейтін жабдық үшін оны қауіпсіз күйге келтіру жөніндегі іс-
шаралар жоспары жасалады.

Кез келген жабдық мақсатына қарамастан қауіпсіздіктің жалпы 
талаптарына жауап беруі тиіс:

- монтаждау, жөндеу және пайдалану кезінде, тасымалдау және қызмет 
ету мерзімі ішінде сақтау кезінде қауіпсіз болуы тиіс;

- қоршаған ортаны құрамы нормадан асатын зиянды заттардың 
шығарындыларымен ластамауы тиіс.;

- пайдалану-Техникалық құжаттамамен белгіленген мерзім ішінде 
сенімді болуы тиіс;

- конструкция материалдары зиянды немесе қауіпті болмауы тиіс;
- зақымдану кезінде жабдықтың құрамдас бөліктері қауіп тудырмауы 

тиіс;
- машина конструкциясы жұмысшылардың ыстық (температурасы 

45оС жоғары) және салқындатылған бөлшектермен жанасуын болдырмауы 
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тиіс;
- қондырғымен жылу бөлу және сіңіру жұмыс аймағында рұқсат 

етілген шектерде болуы тиіс;
- жабдық конструкциясы электр тогынан қорғауды қамтамасыз етуі 

тиіс;
- энергия тасығышты жабдық жетегіне беру тоқтаған кезде, бұл 

құрылғылар қауіп төндірмеуі тиіс;
- конструкция нормадан жоғары шу, діріл, сәулеленуді жасамауы тиіс.
Жұмыс істеушіге қауіпті және (немесе) зиянды өндірістік 

факторлардың әсер етуі мүмкін кеңістік қауіпті аймақ деп аталады. Қауіпті 
аймақтың өлшемдері жабдықтың типімен, технологиялық процестің 
сипатымен анықталады. Қауіпті аймақтар тұрақты және айнымалы болуы 
мүмкін. Мәселен, металды шығару, құю кезінде қауіпті аймақтар тұрақты.
Бұл құятын арықтар мен науалар, шөміштер мен құймақалыптар жанында 
орналасқан учаскелер. Балқытылған металды тасымалдау кезінде, қож қауіпті 
аймақтар ауыспалы (мерзімді) болады. Кез келген жағдайда қауіпті аймақтар 
еңбекті қорғау жөніндегі нұсқаулықта айқындалуы және ескерту 
белгілерімен және қоршаумен белгіленуі тиіс. Қауіпті аймаққа осы 
учаскелерде тікелей жұмыс істейтін адамдар ғана жіберіледі. [1, 5]

Қауіпті аймақтарға вагранкалардың, қыздыру пештерінің және 
бақыланатын атмосфераның газын, табиғи немесе басқа да жарылу қаупі бар 
газдарды бөлетін басқа да агрегаттардың жанындағы учаскелерді жатқызу 
керек. Мұндай газ қауіпті аймақтар ескерту белгілерімен белгіленуі және 
қоршалуы тиіс. Әрбір кәсіпорында газ қауіпті аймақтардың тізбесін бас 
инженер бекітуі тиіс. Газ қауіпті аймақтардағы жұмыстарға арнайы рұқсат 
бойынша рұқсат етіледі.

Құю өндірісінде әртүрлі механикалық жабдықтар көп қолданылады: -
автоматты желілер, кокиль машиналары, қалыптау машиналары, конвейерлік 
пештер, ұсақтау машиналары және т.б. механикалық жабдықта көптеген 
қауіпті өндірістік факторлар орын алады. Әрбір фактор өзінің қауіпті 
аймағын құрады. Жұмысшылардың қауіпті аймаққа түсуін болдырмау үшін 
көптеген қауіпсіздік құрылғылары қолданылады.

7.2 Жабдықтың қауіпсіздігін қамтамасыз ету құралдары

Құю цехтары жабдықтарының қауіпсіздігіне әртүрлі қауіпсіздік 
құрылғыларын пайдалану арқылы қол жеткізіледі.

Жабдықтың жекелеген түрлерінің қауіпсіздік құрылғыларына 
қойылатын талаптар Қазақстан Республикасының 2007 жылғы 21 шілдедегі 
N 305-III «Машиналар мен жабдықтардың қауіпсіздігі туралы» Заңына 
сәйкес ССБТ 12.2.046—90 «ССБТ. Құю өндірісіне арналған жабдықтар. 

Құралдардың жалпы классификациясы МЕМСТ 12.4.011—89 «ССБТ. 
Жұмыс істеушілерді қорғау құралдары. Жұмыс істеушілерді механикалық 
факторлардың әсерінен ұжымдық қорғау құралдары. Жіктеу». Көрсетілген 
құжаттарға сәйкес механикалық факторлардың әсерінен қорғау құралдарын 
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қоршау, сақтандыру, тежегіш, автоматты бақылау және сигнал беру, 
қашықтықтан басқару және қауіпсіздік белгілері болып бөлінеді. [27]

Қоршау құрылғылары адамның қауіпті аймаққа түсуін болдырмау үшін 
қызмет етеді. Олар стационарлық, жылжымалы және жылжымалы болуы 
мүмкін. Стационар технологиялық агрегаттарға қызмет көрсету алаңдарын 
қоршау үшін, механикалық жабдықтардың жылжымалы және айналмалы 
бөліктерін қоршау үшін пайдаланылады. Жабдықта жөндеу жұмыстарын 
орындау кезінде қауіпті аймақтардың жылжымалы қоршаулары 
қолданылады. Жылжымалы қоршаулар әртүрлі механикалық жабдықта 
жабдық жұмысы кезінде пайда болатын қауіпті аймақты жабу үшін 
пайдаланылады.

Қоршау тұтас немесе торлы болуы мүмкін. Соңғы жағдайда ұяшықтың 
ені 6 =//6+5 мұнда / — қоршаудан қауіпті аймаққа дейінгі қашықтық, мм, b-
ұяшықтың Ені, мм. Қоршау құрылғысына қойылатын негізгі талап-оның 
беріктігі мен қауіпті аймақ өлшемдеріне сәйкестігі. Өңделетін бөлшектерді 
орнату, өлшеу және т. б. кезінде алынатын жылжымалы қоршаулар салмағы 
6 кг артық болмауы және 40 Н артық емес күшпен қозғалуы тиіс.

Тосқауыл түріндегі қоршау құрылғылары 1,1 м астам биіктіктен құлау 
қаупі бар жұмыс орындарында, тереңдігі 0,3 м астам ордың жанында 
орнатылады. Төменгі бөлігіндегі қоршау (^15 см) тұтас орындалады. Беріктік 
есебі 686 Н (70 кгс) бүйірлік шоғырланған жүктемеге жүргізіледі. 
Қозғалатын бөліктердің (барабан, конвейерлік таспа және т. б.) жанында 
қоршау биіктігі 1,7 м кем болмауы тиіс.

Қоршаулар құю және термиялық технологиялық жабдықтарда кеңінен 
қолданылады. Қалыптау қоспасын елеуге арналған Барабанды және жазық 
діріл елеуіштерінің ойықтары тұтас қорғаныс қаптамаларымен 
жабдықталады. Қоспаның орнын ауыстыру аймағының үздіксіз жұмыс 
істейтін араластырғыштарында тұтас жабындар болады. Тазалау 
барабандарының тиеу орындары машина жетегінің қосылуын бұғаттай 
отырып, қайырмалы қаптамалармен жабдықталады. Құймаларды сыдыруға 
және тазалауға арналған барлық машиналар тігетін – шаңсыздандыратын 
қаптамалармен-жабындармен жабдықталады. Қысыммен құюға арналған 
қондырғылар балқытылған металдың шашырауы мүмкін аймақты жабатын 
қорғаныс қаптамаларымен, қалқандармен жабдықталады. Чушколомдардың, 
қайшылардың, престердің қозғалатын бөлшектері да қоршалады. 
Сынықтарды, копраларды бөлу орындары сынықтардың ұшуын болдырмау 
үшін қоршалуы тиіс.

Шыңдау бактары, тұз және өңдеу ванналары, шұңқырларда орнатылған 
шахта пештері, егер олар еденнен 1 м биіктікке шықпаса, кедергімен 
қоршалады. Пеш механизмдерінің жетектері, жүк тосқауылдарын 
теңдестіретін, сондай-ақ қоршалады. Жоғары жиіліктегі электротермиялық 
пештер қоршау есіктерінде механикалық немесе электрлік бұғаттағышы бар 
қоршаумен жабдықталады. Ұсақтағыш және ұсақтағыш қондырғыларда 
ұсақтағыш пен шаңның шығуынан қорғауға қоршау, перделер, 
тығыздағыштар есебінен қол жеткізіледі. Бөлшектердің келіп түсуі (шығуы) 
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үшін ойықтарды табақ резеңкеден жасалған перделермен жабады.
Сақтандырғыш құрылғылар қандай да бір параметр рұқсат етілген 

мәндерден тыс шыққан кезде агрегатты автоматты түрде ажыратуға 
арналған. Осылайша, сақтандыру құрылғылары авариялық жұмыс режимін 
болдырмайды. Бұл құрылғыларға сақтандыру клапандары, мембраналар, 
жылу релелері, тежегіштер және т. б. жатады.

Сақтандырғыш клапан қысым артқан кезде жүйенің бұзылуынан 
қорғау үшін қызмет етеді. Клапанның сипаттамалары клапанның жұмыс 
істеп тұрған кезінде ыдыстағы қысым жұмыстық қысымнан асып кететіндей 
таңдалады. : Рраб^о. З МПа (3 кгс/м2) кезінде 0,05 МПа артық емес; Рраб=0,3-
^6 МПа (3-60 кгс/см2) кезінде 15% артық емес; Рраб^б МПа кезінде 10% артық 
емес. Клапанның іске қосылу қысымының рұқсат етілген ауытқуы±0,5%.

Ауа үрлегішті тоқтату кезінде жеткізуші ауа құбырларын жабатын 
сақтандырғыш жарылысқа қарсы клапандармен, Автоматты клапандармен 
вагранкалар жабдықталады. Сақтандырғыш клапандар ауа коллекторларында 
және күйдіру құрылғыларында орнатылады.

Пеш жабдығы және өзге де газ тұтыну қондырғылары мақта кезінде 
бұзылудан (атмосферамен қатынасы бар көлемдегі жарылыс) сақтандыру 
үшін су және құм қақпақшаларымен немесе жарылыс қақпақшаларымен 
жабдықталуы тиіс. Поршеньді компрессордың әрбір сатысының 
сақтандырғыш клапаны болуы тиіс.

Сақтандырғыш мембрана жүйені қысымның авариялық өсуі (жарылыс) 
кезінде бұзылудан қорғайды. Компрессорлардың бұзылуын болдырмау үшін 
оларға жұмыс қысымынан 25% асатын қысым кезінде жарылатын 
сақтандырғыш мембраналар орнатылады. Бақыланатын атмосфераны алуға 
арналған қондырғыларда газ құбырларына жалынның ауысуын болдырмау 
үшін генератордың алдында мембраналық жару клапандары мен 
тұтандырғыштар орнатылады.

7.3 Құю процестерінің қауіпсіздігі

Өндірістік процестің қауіпсіздігі-бұл процестің нормативтік-
техникалық құжаттамамен белгіленген жағдайларда еңбек қауіпсіздігінің 
талаптарына сәйкестігін сақтау қасиеті.

Құю өндірістік процесінің қауіпсіздігі технологиялық процестер мен 
өндірістік жабдықтарды, өндірістік үй-жайлар мен бастапқы материалдарды, 
оларды сақтау және тасымалдау тәсілдерін дұрыс таңдаумен, сондай-ақ 
жабдықтарды дұрыс орналастырумен, жұмысшылардың функцияларын 
орнатумен, оларды оқытумен, олардың қорғану құралдарын пайдаланумен 
қамтамасыз етіледі. Құю процестерінің алуан түрлілігі мен күрделілігі 
олардың қауіпсіздігіне байланысты факторлардың кең шеңберін анықтайды.
Қауіпсіздіктің маңызды факторларының қатарына мыналар жатады::

- жұмысшылардың зиянды әсер ететін бастапқы материалдармен, 
дайындамалармен, бұйымдармен, қалдықтармен жанасуын жою;

- зиянды және қауіпті өндірістік факторлардың туындауына 
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байланысты операцияларды ауыстыру:
- кешенді механикаландыру, автоматтандыру, Технологиялық 

процестерді қашықтықтан басқаруды қолдану;
- жабдықты герметизациялау;
- жұмыскерлерді ұжымдық және жеке қорғау құралдарын қолдану;
- жұмысшылардың еңбегі мен демалысын тиімді ұйымдастыру;
- өндірістік қауіптердің пайда болуы туралы ақпаратты уақытында алу;
- өндірістің қауіпті және зиянды қалдықтарын уақытында жою және 

залалсыздандыру;
- жұмыс істеушілерді қорғауды қамтамасыз ететін бақылау және 

технологиялық процесті басқару жүйесі.
Құю және термиялық процестердің физика-химиялық параметрлерінің, 

пайдалану барысында өзгеретін және технологиялық процестерге әсер ететін 
жабдық параметрлерінің көптүрлілігі салдарынан әрбір технологиялық 
процестің қауіпсіздігін қамтамасыз ету өзінің ерекшелігі болады.

Құю өндірісіндегі технологиялық процестердің қауіпсіздігіне МЕМСТ 
12.3.027-2004 «ССБТ. Құю жұмыстары. Қауіпсіздік талаптары», МЕМСТ 
12.3.027-92 « ССБТ. Құю жұмыстары. Қауіпсіздік талаптары» және т. б.

Құю өндірісі әр түрлі Бастапқы материалдарды өңдеуді талап етеді.
Бастапқы материалдарды қайта өңдеу жөніндегі операциялардың 
қауіпсіздігін қамтамасыз ету үшін қалыптау және шикіқұрам материалдарын 
закромдарда, бункерлерде сақтайды. Бұл ретте оларды сақтаудың шекті 
биіктігі сақталуы тиіс. Осылайша, қалыптайтын құм, саз үшін 10 м, темір 
рудасы, әктас, чушкалы шойын, шойын және болат сынығы үшін-4 м.
Қолмен қызмет көрсету кезінде сусымалы материалдарға арналған жиектер 
мен ларейлердің биіктігі 1,8 м аспауы тиіс.

Опоктарды, құймаларды және құймаларды салу кезінде қатарлардың 
биіктігі, қатарлар арасындағы өту жолдарының ені (1 м кем емес) 
регламенттеледі. Мысалы, ірі опок қатарларының биіктігі 2 м — ге дейін, 
орташа және ұсақ қатарлардың биіктігі 1,5 м — ге дейін, ірі құйма 
қатарларының биіктігі 2,5 м — ге дейін, орташа қатарлардың биіктігі 2 м-ге 
дейін, ал ұсақ қатарлардың биіктігі 1,5 м-ге дейін.

Жалынды пештерді жылытуға арналған сұйық отынды жер асты 
бактарында сақтайды. Көмірге арналған бункерлер тәуліктік бітеуге 
есептелген, оларды жылу датчиктерімен және өздігінен жанудың алдын алу 
үшін 60°С температурадан асқан кезде бункерлерге көмірқышқыл газын 
автоматты түрде беру жүйесімен жабдықталады. [5,30]

Құю цехтарына түсетін шихта және қалыптау материалдарына 
токсикологиялық сипаттама болуы тиіс. Сынықтарды копрлік және бүріккіш 
аулаларда, цехтарда немесе учаскелерде бөледі. Копрлік аулалар жұмыс үй-
жайларынан кемінде 100 м етіп орнатылады, олардың қоршаулары мен 
қауіпсіздік белгілері болады. Копрды тиеу механикаландырылған.
Құрамында зиянды компоненттер бар лигатураларды, флюстерді және сол 
сияқты материалдарды өңдеу механикаландырылады немесе 
автоматтандырады. Сондай-ақ шихта материалдарын ыдысқа салу мен 
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өлшеуді механикаландырады.
Қалыптау және өзекті қоспаларды дайындау үшін пайдаланылатын 

материалдардың паспорт-сипаттамалары (сертификаттары) болуы тиіс. Жаңа 
материалдар мемлекеттік санитарлық қадағалау органдарымен келісілгеннен 
кейін ғана қолданылуы мүмкін. Механикаландырылған 
(автоматтандырылған) араластырғыш дайындау бөлімшелерінің жүйесін 
басқару орталықтандырылған болуы тиіс. Қоспа дайындау бөлімінің барлық 
агрегаттары сигнализациямен басқару пультімен байланыстырады. Қоспаның 
компоненттері бункер-дозатордан автоматты түрде немесе механикалық 
жүгіруге тиеледі. Адамдарды бункерлерге және сусымалы материалдар бар 
басқа да сыйымдылықтарға түсіруге байланысты жұмыстарды жүргізу 
тәртібін сақтауға ерекше назар аудару қажет.

Сұйық және суықтай қататын қоспалар мен өзектерді дайындау 
учаскелері ыстық жәшіктер бойынша сору-сыртқа тарату желдеткішімен, өрт 
дабылымен және өрт сөндіру құралдарымен жабдықталады. Қоспаны 
дайындау жабдықтарында сынама алу үшін арнайы механикалық құрылғы 
қолданылады; қоспаны дайындау жабдығын тазарту автоматты түрде жұмыс 
істейтін құрылғылармен жүзеге асырылады.

Модельдер арнайы жабдықталған учаскелерде боялады. Тез тұтанатын 
сұйықтықтармен жұмыс істейтін орындарда тиісті қауіпсіздік белгілері 
орнатылады. Бояу жұмыстары технологиялық қондырғылар мен өндірістік 
үй-жайлардағы жарылыстар мен өрттердің алдын алатын шараларды сақтай 
отырып жүргізіледі. Бұдан басқа, төгілген материалдарды бейтараптандыру 
және жинау шаралары қамтамасыз етілуі тиіс.

Қалыптау қоспасын бункер арқылы береді. Қалыптар мен өзектерді 
дайындайтын жұмыс орындары қалыптау қоспасын қабылдау және төгу үшін 
жинау торларымен жабдықталады. Кранмен көтерілген ауыр опоктарды 
роликтері бар теңгергіштердің көмегімен айналдырады.

Қалыптау процесі, сондай-ақ жоғалған көбік және Жоғалған Балауызды 
қалыптастыру деп аталатын материалды ығыстыру процестерін қамтуы 
мүмкін. Жоғалған көбік процесінде қажетті соңғы пішін көбік түрінде 
болады, ол жанып, балқытылған металмен алмастырылады, ал Жоғалған 
Балауыз процесі қалаған соңғы пішін болып табылады, содан кейін балауыз 
қабығы төмен температурада балқиды, қуыс пайда болады. Тек құм үшін 
қарапайым процесс қар сияқты қысылған кезде бірге ұстап тұратын құм мен 
саз қоспасына әсер ету арқылы жүзеге асырылады, оның кері суретін 
қабылдау үшін объектінің айналасында. Нысан құмнан алынып тасталғанда, 
қуыс содан кейін сұйық металмен толтырылады, содан кейін 
салқындатылады және қатайтады. [5]

Қалыптар мен өзектерді жасау процесінің қауіпсіздігіне жұмыс 
істеушілердің машиналардың қауіпті аймағына түсуін болдырмайтын 
қалыптау және өзекті машиналарды бұғаттаумен жабдықтаумен қол 
жеткізіледі.

Құм беткейлердегі жұмыс қауіпсіздігі шығару пультінен басқарумен, 
құм беткейлермен қозғалысты шектеу бұғауларымен, дыбыстық 
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сигнализациямен жарақтандырумен қамтамасыз етіледі.
Өзекті жәшіктердің, үлгілердің, өзектердің беттері шаңсорғыш 

құрылғылардың көмегімен тазартылады. Кептірілген қалыптар мен өзектерді 
жұмыс аймағына газдардың, шаң мен жылудың бөлінуін болдырмайтын 
тәсілдермен кептіреді және салқындатады. Қалыптау машиналарының 
плиталарын қалыптау қоспасынан тазартуды механикаландырады және шаң 
кетуді оқшаулаумен автоматтандырады.

Жиналған форманың тығыздығы металдың көлемі бойынша шығуын 
болдырмауы тиіс. Қалыптарды кептіру тереңдігі металдың «ұштары» және 
оның қалыптан шығарылуын болдырмайтындай болуы тиіс. Қалыптарға 
орнатылған құймалардың құйма жүйелері механикаландырылған қол құрал-
саймандарымен немесе отты кесумен оңай жойылуы тиіс.

Металды балқыту процесінің қауіпсіздігіне келесі іс-шаралар есебінен 
қол жеткізіледі:

- вагранкаларда – шикіқұрамды вагранкаларға және қауғаға 
механикаландырылған тиеу; оттегіні қолдана отырып, вагранкада ағыншаны 
күйдіру тәртібін сақтау, шлакты вагранкадан механикаландырылған 
тасымалдау;

- жалынды пештерде – тез тұтанатын сұйықтықты шығын бактарына 
механикалық жіберу; газ жанарғыларын жағу алдында ауа өткізгіштерді және 
пеш камераларын желдету; тек құрғақ шикіқұрам материалдарын тиеу; 
қожды шөміштерге немесе қораптарға түсіру, пештердің түбін және еңістерін 
май құю машиналарымен толтыру; пештердің жылу режимін басқару 
пультінен реттеу;

- электр пештерінде – электр пештеріне шикіқұрамды 
механикаландырылған толтыру; балқытуды қашықтықтан немесе автоматты 
басқару; шихтаны тиеу кезінде қыздыру элементтерінен кернеуді алу; 
тұнбаларды енгізу, қожды жүктеу, сынама алу; көтерілген электродтар 
кезінде кернеуді қосу және ажырату; электродтарды ауыстыру үшін көтергіш 
құрылыстың ЖҚБ гр қолдану; электродтарда немесе оларға жақын жерде 
жұмыс жүргізу кезінде кернеуді алу.

Құю пештері жоғары температурамен, балқытылған металдармен және 
қауіпті улы немесе жарылыс қаупі бар газдармен жұмыс істейді, олар ауыр 
зақым, жарақат және тіпті өлім тудыруы мүмкін. Сіз кез келген пайдалы, 
бірақ ықтимал қауіпті жабдықты пайдаланғандағыдай, қауіпсіз пайдалану 
және аварияларды жеңу үшін алдын ала дайындық үшін қажет барлық 
нәрсемен осы пайдалану алдында өзіңізді оқыту үшін жауапты боласыз. Тіпті 
қарапайым газ немесе электр жылытқышты дұрыс пайдаланбауы мүмкін, ал 
сақтық шаралары қажетсіз нәтижелер алу үшін сақталмайды немесе оны 
дұрыс және орынды пайдалануға болады.

Пропанда жұмыс істейтін құрылғылар Фаренгейт бойынша 2040 
градусқа дейін, Цельсий бойынша 1115 градусқа дейін және сағатына жүз 
мың БТЕ қызуы мүмкін. Бұл температуралар екі материалды да қыздырады, 
олар контактіге түседі, және олардың айналасындағы ауаны бөлінетін 
газдарды қоса алғанда, біраз қашықтыққа қыздырады. Осы температураларда 
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жұмыс істеген кезде оларға арналмаған заттарға жанаспай және әсер етуге 
арналған заттарға әсер ету уақытына байланысты ерекше сақтықты сақтау 
керек.

Әрқашан жоғары төзімді балқыту қазандықтарын (тиглдерді) тиісті 
жұмыс құралдарымен, оларды және тиісті салмақты жеңу үшін 
пайдаланыңыз. Қауіпсіздік, ықтимал мәселелер және сәтсіздікті немесе 
оқиғаларды алдын ала өңдеу үшін қауіпсіз процедуралар туралы біліңіз. 
Пайда болуы мүмкін әлеуетті мәселелерді байқамас бұрын және жоғары 
қысыммен балқытылған металл құю алдында оларды қалай түзетуге немесе 
жеңуге болады.

Есіңізде болсын: тіпті ең қымбат құрылғылардың өзі сынуы немесе 
қатардан шығуы мүмкін, сондықтан әрдайым тиісті қорғаныс жабдықтарын 
(бәтеңке, джинсы, алжапқыш, қолғап, бет қорғау құралдары және т. б.) және 
жоғары қауіпсіздіктің орны маңызды болып табылады. [5,27]

Қалыптарды құю кезіндегі жұмыс қауіпсіздігіне балқытылған металды 
тасымалдауды механикаландыру, қолмен тасымалданатын металл массасын 
шектеу (бір жұмыс істеушіге 15 кг артық емес); шөміштер мен тигельдерді 
металлмен олардың ішкі биіктігінен 0,88 артық емес етіп толтыру жолымен 
қол жеткізіледі.

Металды құю үшін алдын ала тексерілген жөнделген бұрылыс 
механизмдері мен тоқтатқыш құрылғылары бар, мұқият кептірілген және 
жылытылған Шөміштерді пайдалануға рұқсат етіледі. Металды 
электриксерлер мен индукциялық жылытқышы бар құю қондырғыларын 
пайдалана отырып, токтан ажыратылған кезде құяды. Құю конвейерінде 
қалыптарды құю механикаландырылуы немесе автоматтандырылуы тиіс. -
Қожды және металл қалдықтарын құю аяқталғаннан кейін шөміштерден 
құрғақ құймаларға құяды.

Құймаларды және сынған қоспаларды қағу, тасымалдау жөніндегі 
жұмыстарды механикаландырады немесе автоматтандырады. Қағу учаскелері 
жергілікті Шаң — газ сорғыш желдеткішпен, ал жабыны бар торлар-себезгі 
құрылғыларымен жабдықталады. Қағу торларының жұмысын сору 
желдеткішінің және қағылған қоспа мен құймаларды жинауға арналған 
конвейерлердің жұмысымен бұғаттайды. Құймаларды қалыпта металды 
кристалдау процесі аяқталғаннан кейін қалыптан қағады.

Конвейерден шығатын құймалардың температурасы 70°С-тан жоғары 
болмауы тиіс, өзектерді қағуға арналған діріл станоктарында жергілікті 
желдету сорғыштары орнатылады, құймаларды опкалардан автоматты түрде 
қағу учаскелері желдеткіш жабынына бекітіледі. Гидротазарту 
камераларындағы жұмыс қауіпсіздігіне оператор орнының камерадан тыс 
орналасуымен, камераларды жергілікті сорумен, гидромонитор жұмысымен 
камералардың есіктерін бұғаттаумен қол жеткізіледі. -
Электрогидроқондырғыларда шығару жұмыстарының қауіпсіздігін 
қамтамасыз ету үшін электромагниттік сәулеленуден экрандау, 
конденсаторлардың есіктері мен батареяларын электромагниттік бұғаттау, 
сондай-ақ шудан, дірілден және зиянды газдардан қорғау шаралары 
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қолданылады.
Құймаларды аспалы конвейерлерде бекіту олардың құлауын 

болдырмауы тиіс, конвейердің әрекет ету аймағы қоршалады. Құймалардың 
суыту аймағы қоршалады және қауіпсіздік белгілерімен жабдықталады.
Құймаларды сығылған ауамен үрлеуге шаңсорғыш қондырғылар болған 
кезде немесе жабындарда ғана жол беріледі.

Ірі құймалар торлы еденде оралады. Бұл ретте сору құрылғысы тордың 
астына орнатылады,ал ауаны үй-жайдың жоғарғы бөлігіне береді. Металл 
сынықтарынан қорғау үшін кесу учаскесі Болат тордан жасалған арнайы 
перделермен немесе болат қалқандармен қоршалады. Қоршаулардың биіктігі 
еденнен 2,5 м кем болмауы тиіс. Дірілден қорғау үшін тыртықты балғалар 
дірілдететін құрылғылармен жабдықталады, ал шуылдан қорғау үшін 
құлаққаптар қолданылады.

Құю жұмыстарының жекелеген түрлерінің қауіпсіздігіне арнайы іс-
шаралар жүргізу арқылы қол жеткізіледі.

Қысыммен құю кезінде металды әрбір нығыздау алдында пресс-
қалыптарды бөгде қоспалардан тазартады, уақыт релесі құйманы кристалдау 
үшін жеткілікті уақытқа теңшейді; машинаның нығыз қалыптарына қызмет 
көрсету кезінде ажыратылады; мөлшерлерді беру кезінде металдың төгілуін 
болдырмайтын құрылғыларды қолданады; пеш пен машина арасында, 
көршілес машиналар арасында биіктігі 2 м кем емес металл қалқандарын 
орнатады; балқытылған металл тасымалданатын машиналарды өтпе 
жолдардан экрандайды.

Кокильге құю кезінде құю алдында металл қалыптар мен өзектерді 
жылытады; жартылай қалыптарды бөгде қоспалардан тазартады және оларды 
қолдардың қауіпті аймақта болуын болдырмайтын бұйымдардың көмегімен 
майлайды; кокильде құйманың технологиялық ұсталуын қамтамасыз ететін 
аппаратураны орнатады.

Құймаларды орталықтан тепкіш тәсілмен дайындау кезінде металды 
қалыптарға механикаландырылған құю қолданылады; металды құю алдында 
машинаның жұмысын бос жүрісте тексереді; қалыптарды теңгеруді 
жүргізеді; құймаларды механикаландырылған тәсілмен жояды.

Құймаларды балқытылатын үлгілер бойынша дайындау кезінде 
модельдік құрамды дайындау үшін оқшауланған үй-жай бөлінеді; 
балқытылатын модельдерде хлорланған нафталинді қолдануға жол бермейді; 
модельдік құрамды дайындауға арналған үстелдерді сору шкафтармен 
жабдықтайды; балқытылған модельдік құрамды герметикалық ыдыстарда 
тасымалдайды; балқытылған модельдік құрамы бар тиглдерді жылытылатын 
суы бар ваннада жылытады; отқа төзімді құрамды механикаландырылған 
тәсілмен модельдік блоктарға жағады; үлгілерді кептіру кезінде жұмыс үй-
жайына аммиак буының түсуін болдырмайды; кварц құмын жеке үй-жайда 
ерітеді және електейді; қалыптарды тиеу-түсіру, қалыптарды қағуды 
механикаландырады.

Құю пештерінің көптеген стильдері мен типтері бар, олардың негізгі 
мақсаты - құюға жататын металды балқыту үшін қажетті температураға жету. 
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Шикі түрдегі әрбір нақты өнімді, сондай-ақ жоғары температурадағы 
өнімдерді және отыннан және / немесе буланудан (металл будан) газдардың 
бөлінуінен пайда болатын улы буландырулармен дұрыс жұмыс істеу үшін 
сақтықты сақтау қажет. 

Адекватты вентиляция барлық осы дұрыс және қауіпсіз бағыттауға 
және таратуға міндетті. Электр энергиясын отын ретінде пайдаланған кезде 
де, ұзақ уақыт бойы тізбектер мен сымдардағы жоғары электр 
жүктемелерімен жұмыс істеуге ерекше көңіл бөлу керек, олар сымдардың 
қызып кетуінен, электр жануынан немесе құю операциялары кезінде жанып 
кеткен тізбектерден пеш алдында қауіпсіздіктің басқа да проблемаларын 
туғызбайды. 

Бу және сұйық отын жарылу қаупі бар кемулерден қорғау үшін, жалын 
мен желдеткіштің алдында жылудан және жалыннан алыс кез келген белгісіз 
будың қауіпсіз шашырауы үшін ағып кетуін тестілеу жолымен ерекше 
сақтықты талап етеді.

Құю пешінің конструкциясы және отын көзі металл балқыту нүктелері 
мен сыйымдылық көлемі үшін қажетті температураны тиімді өңдеудің кілті 
болып табылады. Мысалы, қорғасын Фаренгейт бойынша 621 градуста, 
алюминий - Фаренгейт бойынша 1218 градуста, Алтын - Фаренгейт бойынша 
1946 градуста, мыс - Фаренгейт бойынша 1981 градус және шойын -
Фаренгейт бойынша 2300 градусқа дейін балқиды. Бұл градуста қорғасын 
мен темір арасындағы үлкен шашыраңқы, BTU, уақыт, Отын және пеш осы 
құрылғылардыңжұмысы орын алады. [5,25,28]

Сондықтан қауіпсіз жұмыс аймағы орындалатын жұмысқа сәйкес 
болуы тиіс, сондай-ақ авария немесе ыдыстың сынуы нәтижесінде не пеште, 
не форманы құю жолында болуы мүмкін ірі төгілулерді шешуге қабілетті 
болуы тиіс. Кейбір адамдар мұны шағын бөлме зертханалық немесе хобби-
пештер ретінде қабылдайды-оларды жоспарланбаған пайдалануға дейін 
шығарылған 2000 градус диапазондарында металл құйылғанда сақтық 
шараларын жоспарламағанына өкініш білдіру үшін. Сондықтан әрдайым 
ыстық ұстау және бөлу деп ойлаңыз. Сонымен қатар, балқытуды аяқтау үшін 
жеткілікті энергия немесе отын қажет болады, қажетті уақыт бойы үзіліссіз 
құю. Қолайлы пешті металмен, көлеммен, отын шығынымен, уақытпен, 
шығынмен, жұмыс ортасымен салыстыра отырып, сіз қалаған нәтижелерді 
қауіпсіз және үнемді тәсілмен жақсы нәтижелермен ала аласыз.

Балқыту агрегаттарына қызмет көрсету бойынша жұмыстар қауіпті 
және зиянды өндірістік факторлардың әсері жағдайында жүргізіледі,
сондықтан конвективті және сәулелі жылудың, зиянды газдардың әсерінен 
қорғау шаралары қолданылуы тиіс.

Металл құюды ұстап тұруға (балқытуға) арналған сыйымдылықтың 
орындалатын жұмыс үшін тиісті өлшемдері және ол кез келген уақытта 
сәтсіздікке ұшырауы мүмкін екенін түсінумен құюға арналған сұйықтықта 
қатты заттардан балқытылған металл құрамын ақылға қонымды күтуді 
қамтамасыз ету үшін жеткілікті жоғары сапасы болуы тиіс.
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Рас, ыдыстар уақыт өте келе олардың молекулалық құрылымын 
әлсіретуі мүмкін төтенше температура диапазондарының әсеріне ұшырайды, 
және металл ыдыстардың әсерінен еритін балқытылған металдың әсерінен 
немесе тесуге мүмкіндік беретін жоғары температураларда жұмсарту немесе 
барлық ыдыстар, термиялық соққының жарылуы болып табылады. Әрқашан 
осы ыдыстарды көтеру, жылжыту, құю үшін ыдыстарды өңдеуге арналған 
тиісті құралдарды пайдалану керек және оларды шок азайту үшін жұмсақ 
қолданады, өйткені олардың кейбірі сынғыш, ал басқалары қызған кезде 
жұмсартылады. Бұдан басқа, ыдысты қолданар алдында оның құрылымдық 
тұтастығы, тесігі, жарықтары және т. б. мәніне тексеру керек. Егер бұл 
қауіпсіз пайдалану туралы болса, оны қауіпсіз етіп ауыстыру керек.

Кейбір құю операциялары әр түрлі қол құралдарын пайдаланады, 
олардың әрқайсысы белгілі бір мақсатқа ие, ал кейбіреулері-көп мақсатты 
пайдалану үшін. Стандарттар сыйымдылықты пешке (- дан), басқа 
сыйымдылықты тасымалдау және құю үшін немесе екі функцияны 
орындайтын, өзін ұңғымаға (құрал-сайманға) келтіріп, көтеру болып 
табылады. Ыдысты ауыстырған кезде, оның жаңа формасы, өлшемі және 
салмағы үшін тиісті құралдар қажет болуы мүмкін. Сонымен қатар, сіз 
балқыту резервуарына үй - жай үшін металл бөліктерді жинау немесе ыстық 
заттарды жылжыту үшін металл қысқыштар қажет, және металды 
араластыруға арналған басқа да құрал, тағы бір-шлакты алып тастау және 
оның ұстап тұрған контейнерге қожды орналастыру үшін ыдыстан шығару 
үшін жұмыс атқарады. [5]

Металдарды, әсіресе металл сынықтарын балқыту процесінде 
балқытылған металда балқыта бастаған қатты массаны құрайтын 
қоспалардың әртүрлі мөлшері бөлінеді. Бұл қож сұйық түрдегі металдың 
жоғарғы бөлігінен қазылады немесе алынады, содан кейін құрал-сайманнан 
кейіннен кәдеге жарату немесе қайта өңдеу үшін жинауға арналған 
контейнерге алынады. Есіңізде болсын, бұл окалина-бұл балқытылған металл 
температурасы, ол бетоннан алынған ылғалды жаруы мүмкін, сондықтан 
құрал-сайманнан бетон еденге созылмайды. 

Қауіпсіз суыту үшін осы ыстық затты жинау үшін тиісті Шелек, поднос 
немесе басқа қауіпсіз контейнерді пайдалану керек.

Вагранканы іске қосу кезіндегі жұмыстардың жарылыс қауіпсіздігіне 
фурмалық жапқыштарды ашумен қол жеткізіледі. Үрлеу кенеттен тоқтаған 
кезде ауа өткізгіштің шиберін дереу жауып, газ ауа өткізгіштерге енбейтіндей 
және жарылыс қаупі бар қоспа пайда болмайтындай фурменді жапқыштарды 
ашу керек.

Балқыту барысында қауіптің пайда болу себептері болуы мүмкін:
- шихтаның нашар дайындығы, шихтаның тәуелділігін тудыратын 

футеровканың ақаулығы;
- табан дұрыс емес толтырмау( құрғақ немесе тығыз емес толтырмау),

нашар жөндеу немесе қалаудың жеткіліксіз қалыңдығы тоқпақтар арқылы 
немесе тоқпақтар мен Вагранка арасында металл сынуына себеп болуы 
мүмкін;
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- табан балшық қоспасымен толтыру, табан тесуді қиындататын;
- футеровканың сапасыз қалануы, қалыптар бойынша Үрлеудің 

біркелкі бөлінбеуі, тез балқитын флюстердің артық болуы футеровканың 
күйімен сүйемелденеді.

Электр пештерінде балқыту процесінің қауіпсіздігі 
электромеханикалық жабдықтың жұмыс параметрлерімен, сондай-ақ 
шикіқұрамның, балқытудың және құюдың физикалық-химиялық 
параметрлерімен анықталады.

Балқыту процесінің қауіпсіздік параметрлерінің ауытқуының себептері 
болуы мүмкін: электродтардың бірінде доғаның нашар жануы; 
салқындатқыш сақинада электродтың қатуы; электродтың жоғары немесе 
төмен еркін қозғалысы; фазалардың бірінде кернеудің жоғалуы; ток 
трансформаторының зақымдануы; вакуум пештерінде металл конденсатының 
пайда болуы. Олардың қауіптерін жою үшін электрод реттегішіндегі 
жүктемені біраз уақытқа арттыру керек, оның астында доға нашар жанады, -
оның астына кокс салу; пешті ажырату және салқындату сақинасында 
электродтың кептелуін жою; фазаның электромагнитті күшейткішінің 
«Тоқта» кнопкасының көмегімен электродтың өздігінен қозғалуы болған 
фазаны ажырату. Электродты сақиналардың түтікшелерінің жерге 
тұйықталуының болмауын тексеру және электрұстағыш жеңдерінің 
оқшаулануын тексеру фазалардың бірінде кернеудің жоғалу себептерін, 
пештің өшірілуін анықтауға мүмкіндік береді. Вакуумдық индукциялық пеш 
конденсатының пироформалылығын төмендетуге қышқылдандырғыштарды 
ауыстыру есебінен қол жеткізіледі (магний мен кальций циркониймен және 
лантанмен ауыстырылады). [5]

Инфрақызыл (ультракүлгін) қауіптер. Өнеркәсіпте кездесетін 
сәулеленудің ең көп таралған түрлері инфрақызыл сәуле (ИҚ) немесе жылу, 
ультракүлгін сәуле (УК) және жарқын көрінетін жарық болып табылады. От 
температураға байланысты ультракүлгін және инфрақызыл сәуле шығарады. 

Өнеркәсіптегі ИҚ көздері, ең алдымен, балқытылған материалдар, атап 
айтқанда шыны мен металдар болып табылады. Құю өндірісі, әдетте, уақыт 
бойынша да, қарқындылығы бойынша да инфрақызыл және ультракүлгін 
сәулеленудің шектеулі әсері бар екеніне қарамастан, шыныны үрлеумен 
немесе Дәнекерлеумен салыстырғанда, оның әсері тиісті экрандау кезінде 
барынша азайтылуы тиіс. 

AOA (американдық оптометрлік қауымдастық) ультракүлгін 
сәулелерден қорғау жөніндегі ұсыныстары күннен қорғайтын көзілдірік күн 
ультракүлгін сәулелерден (UV-A және UV-B) кем дегенде 400 нм кем толқын
ұзындығында 99% қорғауды қамтамасыз етуді ұсынады. Сұр, жасыл және 
қоңыр поликарбонатты линзалар рецепт бойынша қорғаныс деңгейін 
қамтамасыз етеді. Сұр, жасыл және қоңыр пластикалық линзалар үшін CR-39 
күн көзілдіріктеріне 99 пайыздық УК қорғау мақсатында УК қорғағыш 
бояғыш қажет болуы мүмкін. Рецепт бойынша сұр шыныдан жасалған 
күннен қорғайтын көзілдіріктерге арналған линзалар әдетте осы ұсынысқа 
сәйкес келмейді.
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Пешті жоғары температурада ешқашан жібермеңіз. Төмен 
температурадан бастап, содан кейін біртіндеп пешті және балқыту қазанын, 
тигельді (ішіндегісімен) тиісті жұмыс температурасына жеткенше баяу 
қыздырады. Құрылғыны қолмен бақылаңыз және оны тым ұзақ уақыт немесе 
температура кезінде қыздырмау керек. [25,26,28]

Бақылау сұрақтары:

1. Өндірістік жабдықтың қауіпсіздігіне анықтама беріңіз.
2. Жабдыққа қандай талаптар қойылады?
3. Қауіпті аймаққа не жатады?
4. Жабдықтың қауіпсіздігін қамтамасыз ету құралдарын атаңыз.
5. Сақтандыру құрылғылары не үшін арналған?
6. Қауіпсіздіктің маңызды факторларын атаңыз.
7. Кокильге құю кезінде, қысыммен құюда, орталықтан тепкіш құюда 

қандай қауіпсіздік шаралары сақталуға тиіс?
8. Инфрақызыл қауіптілік көздерін атаңыз.
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8-бөлім. Өрт қауіпсіздігі

8.1 Технологиялық процестердің өрт қауіпсіздігі

Өрт қауіпсіздігі – бұл өрттен туындаған қирауды азайтуға бағытталған 
іс-қимылдар жиынтығы. Өнеркәсіптік кәсіпорынның, технологиялық 
процестің, жабдықтардың өрт қауіпсіздігі өрт алдын алу іс-шараларымен 
қамтамасыз етіледі. Өрттің алдын алу деп жарылыстар мен өрттердің алдын 
алуға, оларды оқшаулауға және өртті ойдағыдай сөндіру үшін жағдай 
жасауға бағытталған техникалық және ұйымдастырушылық іс-шаралар 
кешені түсініледі.

Өрт қауіпсіздігі қауіп-қатері әдетте өрт қаупі деп аталады. Өрт қаупі 
өрт ықтималдығын арттыратын немесе өрт туындаған жағдайда құтқаруға 
кедергі келтіретін жағдайды қамтуы мүмкін.

Өрттің алдын алуға келесі іс-шаралар арқылы қол жеткізіледі.
1. Өрт қауіпсіздігі шаралары бақыланбайтын өрттің жануын 

болдырмауға арналған шараларды және өрт пайда болғаннан кейін оның 
дамуы мен салдарын шектеу үшін пайдаланылатын шараларды қамтиды. Бұл 
ең алдымен өрт-жарылыс қауіпті ортаның пайда болуының алдын алу, тұтану 
көзінің пайда болу себептерін жою (жарылысты бастау). Осы мақсатта 
жабдықты герметизациялау, от жарылу қаупі бар материалдарды ауыстыру, 
флегматизаторларды, желдету жүйелерін пайдалану, ашық отты пайдалануға 
тыйым салу және т. б. жүзеге асырылады. [5]

2. Өрт пен жарылыстың таралуын алдын алатын іс-шаралар. Олардың 
қатарына ғимараттардың аумақтағы дұрыс орналасуы (өрт жарықтары, «жел 
бағыты» есебі және т.б.), ғимараттар құрылымындағы өртке қарсы 
құрылғылар (өртке қарсы тосқауылдар, отқа төзімді жабындар және т. б.), 
цехтар мен учаскелерді олардың өрт сипаттамаларын ескере отырып дұрыс 
жоспарлау жатады.

3. Өрт аймағынан адамдарды және материалдық құндылықтарды 
қауіпсіз эвакуациялау. Осы мақсатта эвакуациялық шығу жолдары мен 
эвакуациялау жолдары әзірленеді.

4. Өртті сәтті сөндіруді қамтамасыз ететін іс-шаралар: өрт сөндіру 
құралдарын дұрыс таңдау және орналастыру, объектілерге кіреберістерді 
орнату, өрт сөндіру құралдарының қолдануға дайындығы. [5]

Жану заттар. Жану немесе жағу отын мен тотықтырғыш (қалпына 
келтіргіш), әдетте, түтін деп аталатын қоспада тотыққан, жиі газ тәріздес 
өнімдерді құрайтын ауа оттегісі арасындағы жоғары температуралы 
экзотермиялық тотығу-тотықсыздану химиялық реакциясы болып табылады.  
Отта жану жалын шығарады және бөлінген жылу жануды одан әрі өршітіп 
жібереді.

Жану көбінесе қарапайым радикалды реакциялардың күрделі тізбегі 
болып табылады. Ағаш пен көмір сияқты қатты отын түрлері алдымен газ 
тәрізді отын түзе отырып, эндотермиялық пиролизге ұшырайды, оның жануы 
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одан кейін олардың көп мөлшерін бөлу үшін қажетті жылуды қамтамасыз 
етеді. Жану жиі жарық немесе жалын түрінде қыздыру жарығын алу үшін 
ыстық болады. Ол үшін құбырлардағы шиберлерді жабады немесе 
механикалық берілісті жабады. Шиберлердің тұтқаларында «Ашуға 
болмайды! Адамдар жұмыс істеп жатыр» деген плакаттар іліп қояды.

Жөндеу бригадалары жұмысқа жіберер алдында қауіпсіздік техникасы 
және өрт қауіпсіздігі бойынша нұсқау береді. Компрессорларды, сорғыларды 
жөндеу кезінде тозған тораптарды алдын ала дайындалған тораптармен 
ауыстырудың агрегаттық әдісін пайдаланған жөн. Құрастыру, монтаждау 
кезінде жөндеу жұмыстарының қауіпсіздігін қамтамасыз ету және жеңілдету 
үшін көтергіш-көлік құрылғыларын қолдану қажет. Жөндеудегі агрегаттарда 
«Агрегат жөнделуде» деген плакат ілінеді.

Жанудың жылу теориясы жану процесінің пайда болу шартын 
белгілейді. Бұл шарт қоршаған ортаға жылуды бұру жылдамдығынан жану 
химиялық реакциясымен жылудың бөліну жылдамдығын арттыру болып 
табылады. Егер бұл шарт қамтамасыз етілсе, онда жанғыш қоспаның 
өздігінен қызуы болады және реакция жылдамдығы артады. Және керісінше, 
жылу бөлу жылдамдығынан асып кетуі жану процесінің сөнуіне алып келеді.
Жану процесінің кинетикасын тізбекті реакциялар теориясы түсіндіреді. -
Тарамдалатын реакция орын алатын жану процесінде тотығу реакциясының 
өздігінен ыдырауы жүзеге асырылады. Көрсетілген заңдылықтар өртке қарсы 
күрестің тиімді әдісін таңдау міндетін шешудің негізі болып табылады. Өрт 
сөндіру кезінде жану процесі түрінің ерекшеліктері ескерілуі тиіс:

- қатты дене бетінің диффузиялық жануы (жану аймағына оттегінің 
диффузиясы кезінде) және кинетикалық-біртекті жанғыш қоспалардың 
жануы;

- жалын фронтының қозғалуының аз жылдамдығы бар дефлаграциялық 
жану және жалын қозғалуының жоғары жылдамдығы бар жару және 
детонациялық жану (секундына он және мың метр). Детонациялық жану 
ұзын құбырларда газдардың жануы кезінде жиі пайда болады және өндірістік 
жабдықтың анағұрлым күшті бұзылуын тудырады.

Әртүрлі заттардың жану ерекшеліктері бар. Газдардың жануы 
гомогенді болып табылады және диффузиялық және кинетикалық аймақта 
өтіп, жарылу немесе детонациялық жану сипатында болуы мүмкін. -
Сұйықтықтың жануы кезінде оның булануы және сұйықтық бетінен бу-ауа 
қоспасының жануы орын алады. Оның физикалық-химиялық қасиеттеріне, 
ондағы жылу процесіне және т.б. байланысты сұйықтықтың булану процесі 
анықтаушы болып табылады. Қатты заттардың жануы - гетерогенді-
диффузиялық. Әдетте, ол ауамен жанатын қоспаны құрайтын газ және бу 
тәрізді өнімдердің бөлінуімен балқумен, ыдыраумен және буланумен бірге 
жүреді. [5,27]

Шаңның өрт қаупі жоғары. Шаңның дисперсиялығының ұлғаюымен 
оның химиялық белсенділігі артады, өздігінен тұтану температурасы 
төмендейді, адсорбциялық қабілеті күшейтіледі, бұл оның өрт қаупін 
арттырады. Ауа жүзгіндерінің жануы газ қоспаларының жану заңдарына 
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бағынады, бірақ баяу жүреді. Жоғары дисперсті шаңның жану жылдамдығы 
газдың жану жылдамдығына жақын. Жабық кеңістіктегі ауа жүзгіндерінің 
тұтануы (жарылуы) газ тәрізді өнімдердің үлкен көлемінің пайда болуымен 
және оларды жоғары температураға дейін қыздырумен бірге жүреді. Осының 
салдарынан қысым 4-6 есе өседі. Тек өлшенген ғана емес, сонымен қатар 
тұнған шаң да жарылыс қауіпті болып табылады, өйткені тұтану кезінде ол 
өлшенген күйге ауысады, бұл екінші жарылысқа әкеледі.

8.2 Заттардың өрт қасиеттері

Өрттің алдын алу шараларының тиімділігі өндірісте қолданылатын 
заттардың өрт сипаттамаларын бағалаудың дұрыстығына байланысты.

Заттың өрт қауіптілігін бағалау кезінде оның қасиеттерін, олардың 
уақыт ағымымен, өндіріс процесінде (қыздыру кезінде, басқа заттармен өзара 
әрекеттесу кезінде, механикалық және басқа да сыртқы әсерлер кезінде) 
өзгеру мүмкіндігін қарастыру қажет.

Бағалау өндірісте пайдаланылатын заттар мен материалдардың өрт 
қауіптілігінің негізгі көрсеткіштерін айқындауды қамтиды. Негізгі 
көрсеткіштер қатарына: заттар мен материалдардың жанғыштығы; тұтану 
температурасы; өздігінен тұтану температурасы; өздігінен қыздыру 
температурасы; тұтану концентрациялық және температуралық шектері; -
аэрозвесьдің тұтануының төменгі шегі; тұтанудың ең аз энергиясы; 
критикалық (сөндіретін) диаметрі жатады.

Материалдардың жанғыштығы жану көрсеткішімен, яғни сынау 
процесінде үлгімен бөлінетін жылу мөлшерінің от алдыру көзімен бөлінетін 
жылу мөлшеріне қатынасымен сипатталады. Жану көрсеткіші бойынша 
материалдар мынадай топтарға бөлінеді: жанбайтын — 0,1 - ге дейін; қиын 
жанатын — 0,1—0,5; жанғыш>0,5.

Өрт қауіптіліктің кейбір көрсеткіштерінің сипаттамалары әртүрлі 
факторлардың әсерінен өзгереді. Осылайша, өздігінен тұтану температурасы 
қоспаның көлеміне, оның құрамына, қысымына, катализаторлардың 
болуына, зат көлемінің ішінде жылу және масса алмасудың жағдайына 
байланысты болады. Газдар мен булардың тұтануының концентрациялық 
шектерінің шамасына оттегінің, басқа газдардың қоспаларының құрамы,
заттың молекулалық массасы мен құрылымы, қоспаның температурасы мен 
қысымы әсер етеді. Тұтанудың температуралық шектері қаныққан бу 
қысымына байланысты өзгереді. Жанатын қоспаның тұтануға сезімталдығын 
сипаттайтын оталудың ең аз энергиясы қоспа құрамына, қысымға, -
температураға байланысты.

Бұл заттардың сипаттамалары өндірістің өрт қауіпсіздігі мәселелерін 
шешу кезінде қолданылады: жабдықтың беттерін қауіпсіз қыздырудың шекті 
рұқсат етілген температурасы қыздырылған бетке түсуі мүмкін заттардың 
өздігінен тұтану температурасының 80%— ынан аспауы тиіс, газдар мен 
сұйықтықтардың көпшілігі үшін өздігінен тұтану температурасы 350 —
700°С шегінде, қатты жанғыш (шымтезек, көмір) үшін— 250-450°с шегінде 
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болады.
Заттардың өздігінен жануға бейімділігін сипаттайтын өздігінен 

қыздыру температурасы заттарды ұзақ уақыт қыздыру, сақтау, тасымалдау 
жағдайларын қамтамасыз ету кезінде ескерілуі тиіс. Заттың тұрақты 
қызуының қауіпсіз температурасы өзін-өзі қыздыру температурасының 90%-
ынан аспайтын температураны есептеу керек; тұтану температурасының 
қауіпсіз шектері заттың температурасы тұтанудың жоғарғы температуралық 
шегінен 10°С төмен немесе 15°С жоғары қабылданады; егер жабдық қауіпті 
температура кезінде жұмыс істесе, онда қауіпсіздікті қамтамасыз ету 
шаралары қабылдануы тиіс (флегматизация, инертті газдар қосылған 
қоспалар және т.б.); өндірістік жағдайларда ұшқын разрядының рұқсат 
етілген энергиясы оталудың ең аз ең жоғары қысымы жабдықтың, -
сақтандыру құрылғыларының жарылысқа төзімділігіне есептерде ескерілуі 
тиіс; газ-ауа қоспаларының көпшілігі үшін ең жоғары қысым бастапқыдан 6-
8 есе (бірақ 10-нан артық емес), ал шаң-ауа қоспалары үшін 4-6 есе жоғары.

Газдардың өрт қауіптілігін бағалау кезінде: ауадағы тұтану аймағы; 
жарылыстың ең жоғары қысымы; өздігінен тұтану температурасы; тұтанудың 
ең аз энергиясы; жанудың қалыпты жылдамдығы; критикалық (сөндіргіш) 
диаметрі; оттегінің ең аз жарылыс қауіпті құрамы; жарылыс қауіпті қоспаның 
санаты; жанып жатқан зат пен сөндірудің суықтық құралдарының өзара 
әрекеттесу сипаты айқындалады.

Сұйықтықтың өрт қауіптілігі: жану тобы; тұтану температурасы;
тұтану температурасы; өздігінен тұтану температурасы; тұтанудың 
температуралық шектері; жану жылдамдығы; жану кезіндегі қыздыру 
жылдамдығы; көлемді сөндіру құралдарының ең аз өрт сөндіру шоғырлануы; 
сулы сөндіру құралдарымен жанғыш заттардың өзара әрекеттесу сипаты 
бойынша анықталады.

Барлық қатты заттардың өрт қауіптілігін бағалау үшін: тұтану 
температурасы; өздігінен тұтану температурасы; жанып жатқан заттың және 
сөндірудің суатты құралдарының өзара әрекеттесу сипаты анықталады.

Заттың өрт қауіптілігін бағалау осы затты өндірісте пайдалану үшін 
ұсынатын ұйымға жүктеледі. Заттың өрт қауіптілігін бағалау кезінде оның 
өрт сипаттамасы, оның уақыт және белгілі өндірістік жағдайларда пайдалану 
кезіндегі өзгерістері қарастырылуы тиіс. 8.2.1-кестеде заттың өрт 
қасиеттерінің кейбір сипаттамалары келтірілген. 
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8.2.1-кесте - Заттардың өрт қасиеттерінің сипаттамасы

Зат Заттың 
сипаттамасы

Температура ° С Тұтанудың 
концентрациялы
қ шегі,%

Өрт сөндіру 
құралдары

қайнау жарқыл Өздігінен 
тұтану

Төменг
і

Жоғар
ғы

Аммиак 
NH3

Өткір иісі бар 
түссіз жанғыш газ

-33,4 --- 650 15 28 Инертті газдар

Ацетилен 
С2Н2

Түссіз жанғыш 
жарылыс қаупі бар 
газ

-83,6 --- 335 2,5 100 Сонда

Ацетон 
СН3СОСН3

Жеңіл тұтанатын 
түссіз сұйықтық

56,24 18 465 2,2 13 Жұқа 
шашыраңқы су, 
инертті газ, ауа-
механикалық 
көбік

Бензиндер Тез тұтанатын 
түссіз сұйықтық

--- 17…44 255…474 0,76 8,12 Ауа-
механикалық 
көбік, инертті 
газдар

Метан CH4 Түссіз жанғыш газ -161,58 --- 537 5 15 Инертті газдар
СО 
көміртек 
оксиді

Иіссіз жанғыш 
түссіз газ 

-191,5 --- 610 12,5 74 Сонда

H2S
күкіртті 
сутегі

Түссіз жанғыш газ -59,5 --- 246 4,3 46

Метил 
спирті 
(метанол) 
CH3OH

Түссіз 64,7 8 464 6 34,7 Жұқа 
шашыраңқы су, 
инертті газдар, 
көбіктер

C10h16
Скипидар

Түссіз 160 34 300 0,8 --- Ауа-
механикалық 
көбік, инертті 
газдар

Май Индустриялық
И-30А
И-40А
И-50А
Машина
Парафинді
Трансформатор

Шаң Тас көмір --- 576 --- --- --- Көмірқышқыл 
газы

8.3 Ғимараттың отқа төзімділігі

Өрт салдарынан орын алатын шығын өрт салдарынан ғимараттар мен 
құрылыстардың қирауымен анықталады. Өз кезегінде қирау едәуір дәрежеде 
ғимараттарды салу кезінде пайдаланылған конструктивтік материалдарға 
байланысты болады. Оттың әсеріне төзімділігі бойынша құрылыс 
материалдары ҚР ҚН 2.02-01-2014  сәйкес үш топқа бөлінеді: жанбайтын, 
қиын жанатын және жанатын.

Құю цехтары мен термиялық цехтардың өндірістік ғимараттары 
көбінесе от әрекет еткен кезде тұрақты массаны сақтайтын жанбайтын 
материалдардан жасалады: бетон, кірпіш, гипс және гипс талшықты 
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плиталар. Шағын термиялық және құю өндірістері үшін қиын жанатын және 
жанатын материалдардан жасалған ғимараттар пайдаланылуы мүмкін. -
Жануы қиын материалдарға тек өрт көзінің қатысуымен жанатын 
материалдар жатады: антипиренмен сіңірілген сүрек, органикалық 
толтырғыштары бар гипс және бетон материалдар және т. б.

Пайдаланылған материалдарға байланысты құю және термиялық 
цехтар ғимараттары жанбайтын, жануы қиын және жанатын құрылымдардан 
орындалуы мүмкін. Ғимараттың әрбір сипаттамасының негізі оның отқа 
төзімділігі, яғни ғимараттың оттың әсері кезінде пайдалану қасиеттерін 
сақтау қабілеті болып табылады. Ғимараттың отқа төзімділігі отқа төзімділік 
шегімен және оттың таралу шегімен бағаланады. Отқа төзімділік шегі - бұл 
отқа төзімділікті жоғалту белгілері пайда болған сәтке дейінгі оттың 
конструкцияға әсер етуінен бастап сағаттардағы уақыт (салмақ көтеру 
қабілетін жоғалту, конструкцияда өтпелі жарықтардың пайда болуы және 
т.б.). Оттың таралу шегі деп көлемі 2x2 м отты пеште құрылыс 
конструкциясын сынау кезінде 15 минут бойы аймақтың зақымдану мөлшері 
түсініледі.

Құю цехтары мен термиялық цехтар ғимараттарының қажетті отқа -
төзімділігін анықтау кезінде өрттің пайда болу және таралу ықтималдығы, 
авариялардың сипаты ескерілуі тиіс. Өндірістік ғимараттың өрт қауіптілігі 
технологиялық процестің өрт қауіптілігімен, үй-жайлардағы жанғыш 
материалдардың саны мен сипаттамаларымен анықталады. [5]

Жарылыс және өрт қаупі бойынша өндіріс ҚР ҚН2.02-01-2014 
«Өндірістік ғимараттар» бойынша алты санатқа бөлінеді: А және Б -
жарылыс өрт, В, Г және Д - өрт қауіпті, Е - жарылыс қауіпті. Құю және 
термиялық өндіріс жарылыс-өрт қаупі бар санатқа жатады, өйткені 
технологиялық процестерді жүргізу кезінде ауаның 10%-дан астамын 
жарылудың төменгі шегі бар жанғыш газдар қолданылады және пайда 
болады. Құю цехтарында жарылыс пен өрттің тұрақты қаупі бар (8.3.1-кесте).

Құю цехтары ғимараттарының қажетті отқа төзімділігі өндірістің 
жарылыс-өрт қауіпті санатын, ғимараттың қабаттылығы мен оның ауданын 
ескере отырып, ҚР ҚН 2.02-01-2014 бойынша айқындалады. Санитарлық 
нормаларда ғимараттың жекелеген элементтерінің отқа төзімділігімен 
анықталатын ғимараттың отқа төзімділігінің бес дәрежесі белгіленген.

Құю цехтарының ғимараттары отқа төзімділіктің ІІ дәрежесінен төмен 
емес етіп орындалады. Егер көрсетілген цехтар қосалқы болып табылса, онда 
ғимараттың отқа төзімділігі ауданы 500 м2-ге дейінгі және V дәрежелі ауданы 
350 м2-ден аспайтын жағдайда III және IV дәрежелі болуы мүмкін.

Өрттің алдын алудың маңызды құрамдас бөлігі өндірістік үй-
жайлардың өрт және жарылыс қауіптілігінің сыныбын анықтау болып 
табылады. Үй-жайдың қауіптілік сыныбына байланысты электр 
жабдықтарының конструкциясы таңдалады және өрт алдын алудың басқа да 
шаралары анықталады. Жарылыс қаупі бойынша алты сыныпты ажыратады: 
В-I, B-Ia, В-16, В-1г, В-П, В-Па. В-I ең қауіпті сыныбы. Бұл қалыпты 
режимде булар мен газдардың жарылу қаупі бар қоспалары пайда болуы 
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мүмкін үй-жайлар. Оларға құймаларды сырлауға арналған үй-жайлар 
жатады. В-Ia класты үй-жайлар жарылғыш қоспалар авариялар мен ақаулар 
кезінде пайда болатын үй-жайлар болып табылады: шойын 
балқытқыштардың пешмойындық алаңдары, газ отынымен жұмыс істейтін 
пештері бар термиялық цехтар учаскелері. Өрт қаупі бойынша өндірістік үй-
жайлар төрт сыныпқа бөлінеді: П-I, П-II, П-Па, П-III. П-І класына майда 
шыңдауға арналған термиялық цехтар учаскелерін, яғни будың тұтану 
температурасы 45°С жоғары жанғыш сұйықтықтар сақталатын үй-жайларды 
жатқызуға болады (8.3.1-кесте).

8.3.1-кесте - Өндіріс санаттарының сипаттамасы

Өндіріс
сипаттамасы

Өндіріс
санаты

Өндірісте айналатын заттардың сипаттамасы

Жарылыс-өрт 
қауіпті

А. Жарылу шегінің төменгі шегі ауа көлеміне 10% және одан аз 
жанғыш газдар; көрсетілген газдар мен сұйықтықтар үй-жай 
көлемінің 5% - ынан асатын көлемде жарылыс қаупі бар 
қоспаларды түзуі мүмкін жағдайда, будың тұтану 
температурасы 28оС-қа дейінгі сұйықтықтар; сумен, ауа 
оттегімен немесе бір-бірімен өзара әрекеттескен кезде жарылуы 
және жануы мүмкін заттар.

Б Жарылу шегі ауа көлеміне 10%-дан асатын жанғыш газдар; 
тұтану температурасы 28° С-тан 61°С-қа дейінгі сұйықтықтар; 
өндіріс жағдайында тұтану температурасына дейін және одан 
жоғары қыздырылған сұйықтықтар; көрсетілген газдар, 
сұйықтықтар мен шаңдар үй-жай көлемінің 5% - нан асатын 
көлемде жарылыс қауіпті қоспаларды түзуі мүмкін жағдайда 
жарылудың төменгі шегі 65 г/м3 және ауа көлеміне аз жанғыш 
шаңдар мен талшықтар

Өрт қауіпті В Булардың жарылу температурасы 61°С жоғары сұйықтықтар; 
ауа көлеміне 65 г/м3 астам жарылу шегі жанғыш шаңдар мен 
талшықтар; сумен, ауа оттегімен немесе бір-бірімен өзара 
әрекеттескен кезде ғана жануға қабілетті заттар; қатты жанатын 
заттар мен материалдар

Г Өңдеу процесі сәулелі жылудың, ұшқынның, жалынның 
бөлінуімен қоса жүретін ыстық, қыздырылған немесе 
балқытылған күйдегі жанбайтын заттар мен материалдар; отын 
ретінде жағылатын немесе кәдеге жаратылатын қатты, сұйық 
және газ тәріздес заттар

Д Суық күйдегі жанбайтын заттар мен материалдар
Жарылыс 
қауіпті

Е Сұйық фазасы және жарылыс қаупі бар шаңы жоқ жанғыш 
газдар, олар үй-жай көлемінің 5%-ынан асатын көлемде 
жарылыс қаупі бар қоспалар түзуі мүмкін және технологиялық 
процестің шарттары бойынша тек жарылыс болуы мүмкін 
(кейіннен жанбай) мөлшерде; сумен, ауа оттегімен немесе бір-
бірімен өзара әрекеттескен кезде жарылуға қабілетті заттар 
(кейіннен жанбай) 

8.4 Ғимараттардағы өрттердің алдын алу

Материалдық құндылықтарды жоятын және адамдардың өміріне қауіп 
төндіретін, арнайы ошақтан тыс бақылаусыз жану өрт деп аталады. Зиян 
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келтірмей бастапқы сатыда тұтап келе жатқан өрт жалындау деп аталады. 
Құю өндірісінің технологиялық процестерінің жоғары өрт-жарылыс 

қауіптілігі өрт себептерінің алуан түрлілігін анықтайды: технологиялық 
режимнің бұзылуы, электр жабдығының ақаулығы, Жабдықты жөндеуге 
қанағаттанарлықсыз дайындау, материалдардың өздігінен жануы, жабдықты 
жоспарлы қызмет көрсету және жөндеу кестесінің сақталмауы, бекіту 
арматурасының ақаулығы, жабдықтың конструктивтік кемшіліктері және т. 
б.

Өрттің алдын алу - бұл өрттің алдын алуға, оттың таралуын 
болдырмауға, адамдар мен материалдық құндылықтарды эвакуациялау 
жолдарын орнатуға және өртті тез жою үшін жағдай жасауға бағытталған іс-
шаралар кешені. Объектілердің өрт қауіпсіздігін қамтамасыз ету бойынша 
жалпы талаптар МЕМСТ 12.1.004-91 ССБТ баяндалған.

Өрттің пайда болуын ғимараттарды, технологиялық жабдықтарды, 
энергетикалық және санитарлық-техникалық қондырғыларды жобалау және 
пайдалану кезінде, сондай-ақ өрт қауіпсіздігінің белгіленген ережелері мен 
талаптарын сақтау кезінде тиісті инженерлік-техникалық іс-шаралармен 
болдырмауға болады.

Өрт және жарылыс себептерін жою үшін әртүрлі алдын алу іс-
шаралары жүргізіледі: техникалық, пайдалану, ұйымдастыру және режимдік.

Техникалық іс-шараларға ғимараттарды жобалау және салу, жылыту 
және желдету құрылғысы, электр жабдықтарын таңдау және монтаждау, 
сондай-ақ электр статикалық разрядтан қорғау, найзағайдан қорғау және т.б. 
құрылғысы кезінде өртке қарсы нормаларды сақтау жатады:

Пайдалану іс-шаралары өндірістік агрегаттарды, қазандықтарды, 
компрессорлық және басқа да күштік қондырғылар мен электр жабдықтарын 
дұрыс техникалық пайдалануды, кәсіпорын ғимараттары мен аумағын дұрыс 
ұстауды көздейді. Ұйымдастыру іс-шараларына өндірістік қызметкерлерді 
өртке қарсы ережелерге үйрету, кәсіпорындарда ерікті өрт жасақтары құру, 
өртке қарсы қорғау бойынша қажетті нұсқаулықтар мен плакаттар шығару 
жатады.

МЕМСТ 12.1.004—91 «ЕҚСЖ. Өрт қауіпсіздігі. Жалпы талаптар» және 
СТ СЭВ 3517-81 Еңбек қауіпсіздігі стандарттарының жүйесі. Өнеркәсіптік 
кәсіпорындардың өрт қауіпсіздігін қамтамасыз етуге өрт талаптарын қатаң 
сақтаумен, өнеркәсіптік кәсіпорындар үшін өрт қауіпсіздігінің үлгілік 
ережелерімен, электр қондырғыларын орнату ережелерімен қол жеткізіледі.

Өрт таралуының алдын алу үшін құю цехтарының ғимараттары басқа 
ғимараттардан өртке қарсы бөліктермен бөлінеді. Өрттің таралу 
ықтималдығы ғимараттар арасындағы қашықтыққа байланысты.
Ғимараттардың айналасында өтетін жолдар қарастырылуы тиіс.

Құю өндірісінде өрт қауіптілігі мен өрттің пайда болуы өндірістік 
процестердің өрт қауіптілігіне байланысты. Технологиялық процестердің өрт 
және жарылыс қауіпсіздігі жабдықтың конструкциясымен және 
технологиялық процестермен қамтамасыз етілуі тиіс.

Технологиялық жабдық өрт қауіпсіздігінің жалпы талаптарына сәйкес 
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болуы тиіс. Қалыпты жұмыс режимі кезінде жабдық өрт қауіпсіз болуы тиіс, 
ал ақау пайда болған жағдайда өрттің таралуын шектейтін шаралар көзделуі 
тиіс. Осылайша, сұйық отынмен жұмыс істейтін пештердің отын бактарында 
жерасты авариялық резервуарына шығарылған құбырмен түсіру краны болуы 
тиіс. Отынды авариялық резервуарға құю 5 минуттан аспайтын уақыт ішінде 
қамтамасыз етілуі тиіс.

Жарылыс қаупі бар заттар айналатын технологиялық жабдық 
герметикалық болуы тиіс; муфель пештеріндегі муфтельдің газ тығыздығы 
немесе металл қаптамасы муфтасыз пештерде және т. б. қамтамасыз етілуі 
тиіс. Технологиялық жабдықтың жұмыс режимі паспорттық деректерге 
сәйкес болуы тиіс: қыздыру багындағы майды қыздырудың кез келген тәсілі 
кезінде қыздыру жылдамдығы сағатына 10°С аспауы тиіс; болат құю 
алдында шөміштің температурасы 700-750°с болуы тиіс. Ал қызмет 
көрсетуші персоналдың жанасуы үшін қолжетімді жабдықтың үстіңгі бетінің 
температурасы 45°С аспауы тиіс. [25]

Материалдардың тұтануын тудыруы мүмкін үй-жайлардағы 
құбырлардың ыстық беттері үстіңгі қабаттың температурасын төмендету 
үшін жанбайтын материалдармен оқшаулануы тиіс. Жарылыс немесе тұтану 
қаупі бар жабдықтарда (көмірді, коксты ұсақтауға арналған диірмендер) 
ашық отты пайдалануға тыйым салатын белгілер ілінуі тиіс. Материалдарды 
диірмендерде ұсақтау, кейбір материалдарды електерде елеу кезінде, 
конвейердің резеңке лентасы роликпен үйкелген кезде мыңдаған және он 
мың вольтпен өлшенетін электр әлеуеті пайда болады.

Статикалық электр жарылыс пен өрт тудыруы мүмкін. Сондықтан 
статикалық электр жиналатын барлық технологиялық жабдық жерге 
тұйықталуы тиіс.

Электр желілері мен электр жабдықтары (электр пештері, құю және 
термиялық жабдықтардың электр жетектері) дұрыс пайдаланылмаған 
жағдайда өрттің себебі болуы мүмкін. Электр жабдығының өрт қауіпсіздігіне 
Электр қондырғыларын орнату қағидаларының талаптарын сақтау арқылы 
қол жеткізіледі. Барлық электр қондырғыларында қысқа тұйықталу 
токтарынан қорғау құрылғылары болуы тиіс. Трансформаторлық қосалқы 
станциялары бар, отын сорғы станциялары бар, сырлау камералары бар құю 
және термиялық цехтардың үй-жайлары, қатты жанғыш материалдар 
қоймалары автоматты спринклерлік немесе дренчерлік қондырғылармен 
жабдықталады. Ал ауданы 500 м2 астам жарылыс-өрт қауіпті өндірісі бар үй-
жайларда өрт дабылы орнатылады. Өндірістік ғимараттарды орналастыру 
мен конструкциясына қойылатын өрт алдын алудың негізгі талаптары — өрт 
туындаған жағдайда оттың таралуының алдын алу. Өрттің таралуының 
алдын алуға келесі іс-шаралар есебінен қол жеткізіледі:

а) кәсіпорынның бас жоспарын әзірлеу кезінде өртке қарсы 
талаптарды сақтау;

б) ғимараттар мен құрылыстар конструкциясында өртке қарсы іс-
шараларды орындау;

в) жанатын сұйықтықтар мен газдарды авариялық эвакуациялауды 
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қамтамасыз ету.
Құю цехтарының ғимараттары ыстық цехтар аймағында, жел жағынан 

орналасады.
Оттың таралуын шектеудің маңызды шарасы құю және термиялық

цехтар ғимараттары үшін құрылыс материалдары мен конструктивтік 
шешімдерді дұрыс таңдау болып табылады.

Ғимараттың отқа төзімділігінің қажетті дәрежесі өндіріс 
категориясына, ғимарат ауданына және қабаттар санына байланысты ҚР БК 
2.02-101-2014 талаптарына сәйкес анықталады.

Ғимаратта оттың таралуын шектеу үшін арнайы конструктивтік іс-
шаралар көзделеді. [25]

Өртке қарсы қабырғалар (брандмауэрлер) термиялық және құю 
цехтары мен басқа да ғимараттар арасындағы өртке қарсы үзілісті азайту 
үшін, сондай-ақ цех ғимараттарын өрт қауіптілігінің әртүрлі санаты бар 
өртке қарсы бөліктерге бөлу үшін қолданылады, мысалы жанғыш 
материалдардың цехтық қоймалары, көмірді ұнтақтау учаскелері, 
құймаларды сырлау және т. б. Өртке қарсы қабырғаларда кемінде 2,5 сағат
отқа төзімділік шегі болуы және іргетасқа сүйенуі тиіс.

Өртке қарсы аймақтар — бұл ғимаратта өрттің таралуын шектеу 
үшін бөлу аймақтары: IV—V отқа төзімділік дәрежесі бар құю және 
термиялық цехтарда қолданылады. Ең жиі өртке қарсы аймақ — бұл 
жанбайтын қабырғалармен және жабындылармен бөлінетін ғимарат аралығы, 
ол ғимаратты әртүрлі өрт қаупі бар өрт сөндіру бөлімдеріне бөледі. 

Ғимараттың тігінен өрттің таралуын болдырмайтын өртке қарсы 
жабындар құю цехтары мен термиялық цехтардың екі қабатты 
ғимараттарында пайдаланылады. Отқа төзімділігі ІІІ дәрежелі ғимараттарда 
вагранкалардың түтін құбырларын жанатын жабын арқылы өткізу орнында 
жанбайтын өңдеу орындалады.

Жеңіл түсірілетін конструкциялар (ЖТК) жарылыс жанған кезде 
қоршау конструкциясына жүктемені төмендетуді қамтамасыз етеді. Олар 
жарылыс пайда болуы мүмкін құю цехтары мен термиялық цехтарда 
қолданылады (шойын балқытқыштардың пешмойындық алаңдары, көмірді 
ұнтақтау учаскелері, құймаларды сырлау және т.б.); ЖТК жарылыстың 
бастапқы сатысында бұзылуы және қысымның көлемін шектеуі тиіс. ЖТК 
ауданы ҚР СН 2.02-01-2014 бойынша анықталады. ЖТК ретінде 
ғимараттарды әйнектеу, есіктер, ашылатын қақпалар, бұрылыс панельдері 
және т. б. қолданылады.

Өрт бөгегіштер - бұл бу-газ ауа қоспаларын өткізетін, бірақ жалынның 
өтуіне кедергі келтіретін қорғаныс құрылғылары. Құю және термиялық 
цехтарда от бөгегіштерді жанғыш газ құбырларында, жанғыш 
сұйықтықтардың резервуарларында орнатады.     

Өрт бөгегіш - саптамалармен, Рашиг сақиналарымен, гравиймен, 
металл тормен және т. б. толтырылған металл корпус.

Шойын балқытқыштардың түтін құбырлары ұшқын ұстағышпен 
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немесе ұшқын сөндіргіштермен жабдықталуы тиіс.
Тез әрекет ететін кескіштер шаң-ауа қоспаларын (ұнтақталған 

көмір, үгінділер) пневматикалық тасымалдауға арналған құбырларда жалын 
таралуынан қорғау үшін қызмет етеді; олар жапқыш немесе ысырма түрінде 
орындалады. Құю және термиялық цехтардың ауа өткізгіштері, камералары, 
желдету жүйелерінің сүзгілері өрт қаупін төндіреді. Оларда жанғыш 
заттардың едәуір мөлшері жиналуы мүмкін. Бұл жағдайда тұтану көздері 
электр қозғалтқыштарының ұшқыны, желдеткіш қалақтарының корпусқа 
соғуынан ұшқындар, шаңның өздігінен жануы және т. б. болуы мүмкін.
Желдету жүйелеріндегі жалынның таралуынан қорғауға шиберлер, 
кескіштердің және т. б. жапқыштарының көмегімен қол жеткізіледі.

Өрттің таралуының алдын алатын маңызды іс-шара от аймағынан 
жанғыш сұйықтықтар мен газдарды эвакуациялау болып табылады. 
Эвакуация арнайы авариялық сыйымдылықтар мен құбыржолдар арқылы 
жүзеге асырылады. Құю және термиялық цехтарда сұйық жанармайдың 
арынды шығыс бактарында авариялық сыйымдылыққа шығарылған түтігі 
бар түсіру краны болуы тиіс. Оның оған қосылған аппараттың көлемінен кем 
емес, ал егер оған бірнеше аппарат қосылған болса, онда жалпы көлемнің 
кемінде 30%-ы, бірақ осы аппараттардың бірінің ең үлкен көлемінен кем 
емес көлемі болуы тиіс. Авариялық сыйымдылық объектіден 40-50 м жақын 
болмауы тиіс. [5, 25]

Термиялық және құю цехтарында авариялық жағдайлар кезінде 
жанғыш газдарды эвакуациялау жеке цех үшін немесе жалпы зауыт үшін 
көзделген арнайы алау қондырғыларында өртеу арқылы жүзеге асырылады.

Өрттің ұзақтығы мен температуралық режимі - өртті сөндіруді 
ұйымдастыру үшін қажетті маңызды сипаттамалар.

Өрт температурасы ең алдымен жанғыш заттарға байланысты: қатты -
жанатын материалдар мен жанғыш сұйықтықтардың едәуір мөлшерін 
сақтайтын термиялық және құю цехтарында өрттің ең жоғары температурасы 
1200— 1300С дейін жетеді.

Ғимараттың түтінге қарсы қорғанысы адамдарды эвакуациялауды 
және өртті сөндіруді едәуір жеңілдетеді. Өрт кезінде түтіндеуді 
болдырмайтын шаралар ғимаратта тік және көлденең арналар бойынша жану 
өнімдеріне таратуға мүмкіндік бермейтін конструктивтік шешімдер болып 
табылады:

- ауа аймағын орнату, ауа тіреуі арқылы түтінсіз баспалдақтарды құру;
- жану өнімдерін жою үшін терезе ойықтарын, фонарьларды пайдалану;
- қойма үй-жайлары мен құю және термиялық цехтарының фонсыз 

ғимараттарының жабындарында, жертөле үй-жайларында түтін люктерін 
қолдану;

- қимасы өндірістік үй-жайлар ауданының 0,2% тең болатын түтін 
ойықтарының, шахталардың құрылғысы. [25]
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8.5 Технологиялық процестердің өрт қауіпсіздігі

Өрт туындауының қажетті шарты тотықтырғыш, жанғыш және жану 
көзінің болуы болып табылады.

Технологиялық процестің өрт қауіпсіздігін қамтамасыз ету, яғни өрттің 
туындауының алдын алу өртті дамыту үшін қажетті жағдайлардың пайда 
болу мүмкіндігін болдырмауды білдіреді. Технологиялық процестің өрт 
қауіпсіздігі екі типті іс-шараларды әзірлеумен қол жеткізіледі: жану 
көздерінің (тұтану импульстерінің) туындауына жол бермеу және 
технологиялық процесте жанатын қоспаның пайда болуы мен жану көзі 
аймағына түсуінің алдын алу арқылы қол жеткізіледі.

Технологиялық процестегі тұтану импульстері: температурасы 
өздігінен тұтану температурасынан жоғары қыздырылған беттер; сығылу 
кезінде температурасы өздігінен тұтану температурасына дейін көтерілген 
жанғыш қоспалар; соққы немесе үйкеліс кезінде пайда болған ұшқындар; 
электр разрядтары кезіндегі ұшқындар; электр доғасы; өздігінен жануға 
әкелетін заттардың өздігінен қызуы; статикалық электр; атмосфералық 
электрдің пайда болуы.

Жану импульсінің негізгі сипаттамалары оның қуаты мен әсер ету 
ұзақтығы болып табылады.

Ашық жалын әрқашан құю және термиялық өндірісте (аммиак, 
ацетилен, ацетон, бензол, бензин, керосин, мұнай газы және т.б.) орын 
алатын жанғыш газ және бу-ауа қоспаларының тұтануын тудырады. Жалын 
температурасы (1000°С артық) газдар мен булардың өздігінен тұтану 
температурасынан айтарлықтай асып түседі.

Тұтану импульсі жабдықтың қызған беті болуы мүмкін. Осылайша,
тұтану мен жарылыстың себебі өту камераларында боялған құймаларды 
кептірудің температуралық режимінің бұзылуы, қабық формаларын жасау 
кезінде модельді плиталар мен өзекті жәшіктердің газ пештерінде қызуы 
орын алуы мүмкін. Өздігінен тұтануды болдырмау үшін жабдықтың қыздыру 
температурасы өздігінен тұтану температурасының 80% - ынан аспауы 
қажет. Бұл ретте, бұл температура жабдықтың ішінде пайда болған кезде 
өздігінен тұтану температурасының төмендейтінін ескеру қажет. Қызуды 
жою үшін температураны қатаң бақылау қажет. Мәселен, селитрлік 
ванналарда ең жоғары рұқсат етілген қыздыру температурасының артқаны 
туралы сигнал беретін жарық-дыбыс құрылғысы жабдықталады. [5, 25]]

Жылу импульсінің пайда болуына желдеткіштің мойынтіректерін, 
желдеткіш жүйесіндегі электр қозғалтқыштарды жеткіліксіз майлау кезінде, 
газдардың адиабатикалық сығылуы кезінде (компрессорларды реттеу 
бұзылған кезде), конвейерлік таспаларды сүйреу кезінде механикалық 
энергияның жылу энергиясына өтуі себеп болуы мүмкін. Жылу импульсінің 
мұндай түрін жоюға майлауды бақылау жүйесін, қысу қысымын, 
таспалардың тығысуын болдырмайтын құрылғыларды және т. б. әзірлеу 
есебінен қол жеткізіледі.

Бірқатар жағдайларда соққы кезінде пайда болатын ұшқын жөндеу, газ 
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пештерінде, аммиакты рампаларда, сырлау камераларында іске қосу-реттеу 
жұмыстары кезінде тұтануға түрткі болуы мүмкін. Мұндай ұшқындар мұнай 
газының, ацетонның және аммиактың ауа қоспасын тұтануы мүмкін. 
Ұшқынның пайда болуына жол бермеуге омеднен жасалған құралдарды,
пластмассаларды және т. б. пайдалана отырып қол жеткізіледі.

Кейде электр энергиясының жылу энергиясына өтуі кезінде де тұтану 
импульсі пайда болуы мүмкін.

Бөлінетін жылу мөлшері өткізгіштің жылу шығынынан көп болғанда, 
соңғысы қызады. Жану импульсі электр желісінің тұйықталуы немесе 
ажыратылуы кезінде пайда болатын электр ұшқыны болуы мүмкін. Электр 
ұшқынының температурасы 10 000°с жетеді. Ол жанғыш заттардың тұтану 
температурасынан айтарлықтай асып түседі. Электр разрядтарынан 
қорғанудың негізгі шаралары жарылыстан қорғалған электр жабдықтарын 
пайдалану, сондай-ақ оны дұрыс пайдалану және жөндеу болып табылады.

Статикалық электр разряды тұтанудың қауіпті көзі болып табылады.
Ол диэлектриктер үйкелгенде, сондай-ақ металмен үйкелгенде пайда болады. 
Статикалық электр сұйықтың ағынында оның шашырауы кезінде, газ немесе 
бу ағысында, әртекті қатты денелердің үйкелуі кезінде пайда болады. 
Органикалық сұйықтықтарды төгу, айдау кезінде электрлендіру ағынның 
жылдамдығы мен құбырдың диаметріне пропорционал болады. Бұл ретте, 
меншікті электр өткізгіштігі азайған сайын, электрлендіру артады.
Электрлендіру сығылған, сұйылтылған газды, буды тасымалдау кезінде, егер 
оларда сұйық немесе қатты ұсақ бөлшектер болса, олар аяқталған кезде пайда 
болады. Электрлендіру қатты денелердің (сусымалы материалдар, белдік 
берілістер) ұсақтау, елеу, жылжу кезінде орын алады.

Статикалық электр ұшқындары бірнеше мың вольт кернеумен 
сипатталады және көптеген жанғыш қоспаларды тұтатуға қабілетті.
Статикалық электрден қорғауға технологиялық жабдықтың электр өткізгіш 
бөліктерінің жерге тұйықталуымен қол жеткізіледі. Ол электр жабдығының 
қорғаныстық жерге тұйықталуымен біріктірілуі мүмкін. Статикалық 
электрден қорғау үшін 100 Ом дейін жерге тұйықтау кедергісіне  рұқсат 
етіледі.

Статикалық электрдің пайда болу қаупі ауаның салыстырмалы 
ылғалдылығын 65-70%-ға дейін арттыру, беттік-белсенді заттармен, 
антистатикалық қоспалармен өңдеу есебінен өңделетін материалдардың 
меншікті беттік және көлемді электрлік кедергісін азайту кезінде 
айтарлықтай төмендейді. Осы мақсат үшін бейтараптандырғыштардың -
(радиоизотоптық, индукциялық және т.б.) көмегімен электр зарядтарын 
бейтараптандыру қолданылады.

Статикалық электрдің қауіптілігі едәуір дәрежеде тасымалдау 
жылдамдығына және сұйықтықтың өтуіне байланысты. Жылдамдық азайған 
кезде электростатикалық зарядтың пайда болу қаупі төмендейді. Сондықтан 
тасымалдау жылдамдығы мен сұйықтықтың ағуын шектейді: меншікті электр 
кедергісі 0,1 Мом - м артық емес сұйықтық үшін —10 м/с дейін, кедергісі 103

Мом-м артық емес сұйықтықтар үшін — 5 м/с дейін, кедергісі 103 МОм-м 
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артық сұйықтықтар үшін (бензин, бензол және т. б.)—құбырдың диаметрі 
200 мм дейін болған кезде 1,2 м/с дейін. Бұл ретте сұйықтықты беру кезінде 
шашырату, бүрку және қатты араласу орын алмауы тиіс. [25]

Статикалық электрді азайту үшін бу-газ ағынында бу-газ жанғыш 
қоспаларын тасымалдау кезінде қатты және сұйық бөлшектер болмауын, ал 
сусымалы материалдарды өңдеу және тасымалдау кезінде электр өткізгіш 
жабдықтар пайдаланылуын қадағалайды. Тұтанудың қауіпті импульсі 
найзағай болып табылады. Найзағай арнасындағы ток күші 150 МВ дейінгі 
кернеу кезінде 200 000 А жетеді, ал температура 10 000°С дейін болады. 
Найзағай атмосфералық электрдің алғашқы көрінісі болып табылады. 
Электростатикалық индукция және разрядты токтың электромагниттік әсері 
екінші көрінісі болып табылады. Электростатикалық индукциядан ғимарат 
пен жабдықтың металл элементтеріндегі электр зарядтары жиналады.
Нәтижесінде қайталама разрядтар — тұтану импульстері пайда болуы 
мүмкін. Электрмагниттік әсерден ғимараттардың металл контурларында 
өткізгіштердің екінші разрядтарын және қызуын тудыруы мүмкін 
айтарлықтай электр қозғаушы күш пайда болуы мүмкін.

Найзағайдан қорғауға найзағай тартқыш құрылғысымен қол 
жеткізіледі. Найзағайдан қорғау құрылымы «Ғимараттар мен құрылыстарды 
найзағайдан қорғау құрылғысы және жобалау жөніндегі нұсқауларға» сәйкес 
болуы тиіс. Барлық металл жабдықтарын сенімді жерге қосу, ұшқын 
шығармау, сондай-ақ статикалық электрден қорғаудың басқа да шаралары 
найзағайдың екінші реттік әсерінен қорғауды қамтамасыз етеді.(1)

Өрт пен жарылыстың алдын алудың маңызды шарты жабдықтың 
герметикалығы болып табылады. Оған жанғыш булар (газдар) үй-жайға 
түсетін қосылыстардағы тығыздықты жою арқылы қол жеткізіледі. 
Жабдықты герметикалаудан басқа технологиялық процестер барысында 
жанғыш қоспаның түзілуін болдырмау үшін бірқатар басқа да іс-шараларды 
қолданады. Өрт-жарылыс қауіпті жағдайдың пайда болуына жол бермейін 
маңызды фактор жабдықтың жұмыс режимін негіздеу және дұрыс таңдау 
болып табылады. Осылайша, майлы шыңдау бактарын пайдалану 
температуралық режимді қатаң сақтауды талап етеді. Шыңдауға арналған 
майдың шыңдау багында ұстап тұратын температурадан 50-70 ° С жоғары 
тұтану температурасы болуы тиіс. Майды қыздыру жылдамдығы сағатына 
10°С аспауы тиіс. Осы нормативтерден ауытқу бактан майдың шығарылуына 
әкеледі. [25]

Жанғыш қоспаның пайда болуына жол бермейтін пәрменді шара 
жұмыс процесінде, аппаратты толтыру кезінде буланатын жанғыш 
сұйықтықтың бетін оқшаулау (қоршау) болып табылады. Тұтану 
ықтималдығын азайту үшін майдың беті азотпен немесе көмірқышқыл 
газымен қорғалады. Қорғаныс газының болуы май үстіндегі кеңістіктегі 
қысым бойынша бақыланады.

Өндірістік үй-жайға материалдарды жабдыққа тиеу-түсіру кезінде 
жанғыш булардың, газдар мен шаңдардың түсуін болдырмау үшін әртүрлі іс-
шаралар жүргізіледі. Муфтасыз пештерде бұған герметикаланған тиеу 
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(түсіру) тамбурларының, гидравликалық бекітпелердің құрылғысымен, 
шыңдау және беру бактарында майдың қалыпты деңгейін ұстап тұру арқылы 
қол жеткізіледі. Гидравликалық бекітпелерді бақылау гидравликалық 
бекітпелердің білтелерінде тұтандырғыштардың қалыпты жануы бойынша 
жүзеге асырылады. Ұсақтағыш машиналардың жұмысы кезінде көміртегінің 
едәуір мөлшері бар және ұшқыннан немесе жалыннан оңай тұтанатын 
шаңның көп мөлшері пайда болады. Өндірістік үй-жайда шаңның жарылыс 
қаупі бар концентрациясының пайда болуына жол бермеу үшін бытыра 
ағатын машинаның жұмыс істеуіне тек сору желдеткіші жарамды болғанда 
ғана рұқсат етіледі.

Өрт қауіпті жағдайларды жоюдың тиімді іс-шарасы құбырларда, -
жанғыш резервуарлардың тыныс алу клапандарының астында от 
бөгегіштерін орнату болып табылады. От бөгегіштер пайда болған отты ұсақ 
ағыстарға бөліп, салқындатады және оның таралуын тоқтатады. Өрт бөгегіш 
ретінде гравиймен немесе шынымен толтырылған саптамалар қолданылады.

Жарылыс қаупі бар флегматизаторлар қоспасының пайда болуына 
кедергі келтіреді. Оларды реакциялық ортаға қосу (жанармай және 
тотықтырғыш) тотығу реакциясын баяулатады және тоқтатады. 
Флегматизаторлар ретінде броммен ауыстырылған көмірсутектер, азот, су 
буы, көміртегі оксиді қолданылады. Флегматизаторды пайдаланудың мысалы 
ретінде бақыланатын атмосферасы бар пештерді үрлеу үшін жанбайтын 
газды (азот, көміртегі оксиді) қолдануды алуға болады.

Жарылыс-өрт қауіпті жанғыш қоспалардың түзілуіне жол бермейтін іс-
шара ретінде технологиялық жабдықтың көлемін үрлеу немесе инертті газбен 
толтыру кеңінен қолданылады. Сонымен, газ пештерін пайдалану кезінде 
және оларды жөндеу кезінде пештің жұмыс көлемін газдан босату қажеттілігі 
туындайды. Пешті тоқтатқан және оны іске қосқан кезде пешті міндетті 
түрде үрлейді. Бұл жауапты операция араластыру немесе күйдіру әдісімен 
жүргізіледі. Газ құбырын толтыру кезінде ол барлық ауаны ығыстыру үшін 
үрленуі тиіс. Үрлеудің соңы талдау үшін сынама алу арқылы анықталады. 
Газ сынамасындағы оттегінің құрамы 1%-дан аспауы тиіс, ал сынаманың 
жануы мақтасыз болуы тиіс. Үрлеу үшін газ құбырлары газ құбырларының 
ең жоғары нүктелеріне орнатылатын және цехтан шатырдың ернеуінен 1 м 
жоғары шығатын үрлеу шамдарымен жабдықталады. [25]

Бұдан басқа, жабдықтағы авариялық өрт жағдайларын анықтайды және 
олардың алдын алу шараларын әзірлейді; қажетті ауа алмасуды қамтамасыз 
ететін тұрақты табиғи желдету жасайды; жанғыш газдардың ағып кетуін 
және оттың таралуын болдырмау үшін гидроқақпақтарды орнатады; жанғыш 
тасымалдау және сақтау үшін коммуникациялардың толық герметизациясын 
жасайды; жөндеу жұмыстарының технологиясын қатаң сақтайды, 
үйлеспейтін өрт қауіпті жұмыстардың бір мезгілде жүргізілуіне жол 
бермейді.
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8.6 Өрт кезіндегі эвакуациялық іс-шаралар

Өндірістік ғимараттарды, үй-жайларды, сыртқы қондырғыларды 
жобалау кезінде өрт кезінде адамдарды эвакуациялау және эвакуациялау 
жолдары міндетті түрде көзделеді.

Эвакуациялық шығуға әкелетін және адамдардың қауіпсіз әрі жылдам 
қозғалысын қамтамасыз ететін өту жолдары, дәліздер, алаңдар, сатылар 
эвакуациялау жолдары деп аталады. 

Эвакуациялық шығуға: а) сыртқа немесе сыртқа шығатын баспалдақ 
торына немесе вестибюль арқылы апаратын; б) сыртқа немесе баспалдақ 
торына шығатын өтпеге немесе дәлізге апаратын; в) А, Б және Е санаттарына 
жататын өндірістері жоқ және сыртқа немесе баспалдақ торына шығатын, 
отқа төзімділігі ІІІ дәрежеден төмен емес сол қабаттың көрші үй-жайларына 
апаратын  есіктер, қақпалар, ойықтар жатады.

ҚР ҚН 2.02-01-2014 талаптарына сәйкес эвакуациялау жолдары 
ғимараттың үй-жайларындағы барлық адамдарды қажетті эвакуациялау 
уақыты ішінде эвакуациялауды қамтамасыз етуі тиіс.

Өрт кезіндегі эвакуациялау уақыты - бұл үй-жайлар, ғимараттар 
қабаттары бойынша таралатын дамушы, қауіпті факторлар өртті қиындатқан 
немесе оған арналған негізгі жолдарды пайдалана отырып, объектіден 
кетудің толық мүмкін емес нұсқасы болған кезеңге дейін адамдарды қауіпсіз 
эвакуациялау мүмкіндігін анықтайтын маңызды көрсеткіш.

Барлық адамдар ғимараттан шыға алатын уақыт есептеу арқылы 
анықталады және есептік уақыт деп аталады.

ҚР ҚН 2.02-01-2014 талаптарына сәйкес  ғимараттан эвакуациялық 
шығу жолдарының саны темір жол қақпаларын есептемегенде екеуден кем 
болмауы тиіс. Екінші шығатын жол ретінде сыртқы сатылар пайдаланылуы 
мүмкін. Адамдарды ғимараттан эвакуациялау жолдары мынадай талаптарға 
сай болуы тиіс: ең алыс жұмыс орнынан сыртқа шығатын жерге дейінгі 
қашықтық барынша қысқа болуы тиіс; адам ағынының қозғалыс жолдары 
қиылыспауы немесе қарсы келмеуі тиіс. [25, 27, 29]

Ең алыс жұмыс орнынан жақын жердегі эвакуациялық шығуға дейінгі 
қашықтық өндіріс санатына, ғимараттың отқа төзімділік дәрежесіне және 
ондағы қабаттар санына байланысты анықталады. Эвакуациялау 
жолдарындағы өту жолдарының, есіктердің, дәліздердің, баспалдақтардың 
саны мен ені ең көп ауысымдағы жұмысшылардың санына байланысты 
қабылданады. Өту жолының ең аз ені: 
1 м дәліздер—1,4 м, есіктер—0,8 м, баспалдақтар мен алаңдар— 1,05 м.

Жанғыш материалдар сақталатын жертөле қабаттарында орналасқан -
үй-жайлардан шығу үшін баспалдақ торларының қалған бөлігінен отқа 
төзімділік шегі кемінде 1 сағат тұйық жанбайтын қоршау 
конструкцияларымен бөлінген, сыртқа оқшауланған эвакуациялық шығатын 
жолдар орнатылады.

Көп қабатты ғимараттардан адамдарды эвакуациялауға арналған 
сыртқы ашық сатылар ені 0,7 м-ден кем емес, еңісі 1:1-ден аспайтын және 
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биіктігі 0,8 м-ден кем емес қоршаулармен болаттан жасалуы тиіс. Олар үй-
жайлармен эвакуациялық шығу деңгейінде алаңдар немесе балкон арқылы 
байланысуы тиіс.

Егер бір эвакуациялық шығуға 50-ден астам адам келсе, ал ең алыс 
жұмыс орнынан қашықтығы 25 м-ден асатын болса, онда эвакуациялау 
уақытының есебі жүргізіледі.

Эвакуациялық жолдар мен құю цехтарының ғимараттарынан шығатын 
жолдардың конструктивтік шешімі осы цехтардағы үй-жайларды жоспарлау 
және оларда жұмыс істеушілерді орналастыру ерекшеліктерін ескеруі тиіс. 
Құю цехтары әдетте екі қабатты ғимараттарда орналасады: 1-ші қабат -
тұрмыстық үй-жайлар, қосалқы жабдықтар, коммуникациялар; 2-ші қабат —
негізгі өндірістік үй-жайлар (қоспа дайындау, тарту, балқыту және құю, 
қалыптар мен өзектерді қалыптау және кептіру және т. б. бөлімшелері). [25, 
27, 29]

8.7 Өрт күзетін ұйымдастыру

Өрт материалдық құндылықтарды жояды, өндіріске елеулі зиян 
келтіреді. Көбінесе, өрттер жазатайым оқиғалармен қатар жүреді.

Кәсіпорында өрт қауіпсіздігі үшін жауапкершілік кәсіпорын 
басшысына, ал өндірістің жекелеген учаскелерінде  бөлімше басшыларына 
жүктеледі. Әрбір басшы өрт қауіпсіздігі ережелерін білуге, олардың 
орындалуын қамтамасыз етуге, өрттің алдын алу бойынша жұмысты 
ұйымдастыруға міндетті.

Өндірістегі өрт күзеті кәсіпорынның жекелеген объектілерінің 
маңыздылығы мен өрт қауіптілігін ескере отырып ұйымдастырылған. Өрт 
қауіптілігі жоғары ірі кәсіпорындарда, соның ішінде машина жасау 
өнеркәсібі кәсіпорындарында өрт сөндіру бөлімдері ұйымдастырылған. Олар 
өрттердің алдын алу, сондай-ақ туындаған өрттер мен жануларды сөндіру 
бойынша іс-шараларды жүргізеді. Маңызы аз, бірақ белгілі бір өрт қаупі бар 
кәсіпорындарда ведомстволық кәсіби өрт сөндіру командалары құрылады.

Кәсіпорында өрттің алдын алу жұмысшыларды өрттің алдын алу 
бойынша белсенді жұмысқа кеңінен тартуға бағытталған 
ұйымдастырушылық іс-шараларды қамтиды. Өрт-техникалық комиссияны 
ұйымдастыру кәсіпорындағы өрттің алдын алу іс-шараларын өткізуге 
инженерлерді, техниктер мен жұмысшыларды тарту нысандарының бірі 
болып табылады. Комиссия құрамына, әдетте, бас инженер, құю бөлінісі 
бөлімінің бастығы, бас механик, бас энергетик, еңбекті қорғау қызметінің 
басшысы, кәсіподақ ұйымының өкілдері және кәсіпорын басшысының 
қалауы бойынша басқа да қызметкерлер кіреді. Өрт-техникалық комиссия 
өрт қауіпсіздігінің бұзылуын, технологиялық жабдықтар мен технологиялық 
процестердің өрт қауіпсіздігін қамтамасыз етудегі кемшіліктерді анықтау 
бойынша, өндірістің өрт қауіпсіздігін қамтамасыз етуге бағытталған алдын 
алу іс-шараларын әзірлеу бойынша маңызды міндеттерді шешеді.
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Өрттің алдын алуды ұйымдастыру шараларының арасында өртке қарсы 
нұсқамалар мен жұмысшыларды өрт қауіпсіздігі ережелеріне оқыту маңызды 
орын алады. 

Алғашқы өрт нұсқамасы барлық жұмысқа түсушілермен жүргізіледі. -
Оның мақсаты кәсіпорындағы өрт режимінің жалпы ережесімен, өрттің 
мүмкін болатын себептерімен, өндіріс учаскелерімен өрт қатынасында аса 
қауіпті учаскелермен, өрттің алдын алу шараларымен, оларды сөндірудің 
бастапқы құралдарымен және өрт болған жағдайда өзін-өзі ұстау ережесімен 
таныстыру болып табылады. Алғашқы өрт нұсқаулығын өрт күзетінің 
қызметкері жүргізеді.

Қайта өрт нұсқамасын өрт қауіпсіздігі ережелері туралы білімді 
кеңейту және бекіту мақсатында жұмыс орнында тікелей басшы жүргізеді. 

Өрт қауіптілігі жоғары жұмыс орындарында жұмыс істейтін адамдар 
арнайы бағдарлама бойынша өрт сөндіру техникумынан өтеді, емтихан 
тапсырады және өрт қауіптілігі жоғары жұмыстарға рұқсат алады. [25, 27, 29]

8.8 Өрт сөндіру

Өртке қарсы күрес - бұл ғимараттарда, көлік құралдарында, 
ормандарда және т. б. елеулі жағымсыз өрттердің таралуына жол бермеу 
және оны сөндіру әрекеті. Өрт сөндіруші өмірді, мүлікті және қоршаған 
ортаны қорғау үшін өртті басады. [5]

Өрт сөндірушілер әдетте техникалық дайындықтың жоғары 
дәрежесінен өтеді. Бұл құрылымдық өрт сөндіру мен жабайы аудандарда өрт 
сөндіруді қамтиды. Мамандандырылған дайындық ұшақтарда өрт сөндіруді, 
кемелерде өрт сөндіруді, әуеде өрт сөндіруді, теңіздегі өрт сөндіруді және 
тікелей өрт сөндіруді қамтиды.

Өрт сөндіру шаралар кешенін қолдану арқылы жүргізіледі. Жалынның 
пайда болуы және таралуы үшін үш құрамдас болуы қажет: жанғыш зат, 
оттегі немесе басқа тотықтырғыш және жалыннан жанғыш затқа тұрақты 
жылу ағыны.

Сондықтан жануды тоқтату үшін процестің қандай да бір 
компоненттерін жою қажет: жанатын компонент мөлшерін азайту, 
тотықтыратын элементтің концентрациясын азайту, процесс температурасын 
төмендету немесе реакцияны активтендіру энергиясын азайту қажет.

Осы өрт қасиеттеріне өрт сөндірудің барлық қағидалары мен негіздері 
негізделеді, сондай-ақ негізгі әдістер әзірленеді. Оларға:

• белгілі температурадан төмен от көзін салқындату;
• ингибиторлар арқылы тотығу процесінің жылдамдығын баяулату;
• ауа ортасынан жану ресурсын қоршау;
• жанбайтын газдармен сұйылту арқылы ауадағы оттегі 

концентрациясын азайту жатады.
Жануды тоқтату үшін мынадай тәсілдер қолданылады: жану ошағын 

ауа оттегінен оқшаулау; оттегінің концентрациясы 14%-дан кем болған кезде 
жанғыш материалдардың көпшілігі үшін жану процесі тоқтатылады; жану 
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ошағын тұтану немесе тұтану температурасынан төмен температураға дейін 
салқындату; жану ошағынан жалын механикалық түрде жануы; жану 
жылдамдығын тежеу (тежеу) (тотығу реакциясының баяулауы); инертті 
газдардың көмегімен ауа оттегінің шоғырлануын төмендету; жалын таралу 
жолында от бөгет жасау. [5]

Отпен күресу үшін өрт ерекшеліктеріне байланысты әртүрлі өрт 
сөндіргіш заттар қолданылады.

Су - ең көп таралған өрт сөндіру құралы. Ол жану ошағын 
салқындатады, судың жинақы ағысы жалынды тоқтатады. Жанып жатқан 
сұйықтықты сөндіру кезінде су жұқа шашыраған ағыс түрінде берілуі тиіс. 
Көлемі жағынан шағын үй-жайларда (500 м3 дейін) өрт сөндіру үшін су 
буларын пайдалануға болады. Кейбір тұздарды (СаСl, NaCl және т.б.) қосу 
арқылы судың өрт сөндіру қасиеттерін арттыруға болады. Электр 
жабдықтарында жануды сумен сөндіруге болмайды, себебі су электр өткізгіш 
болып табылады.

Химиялық және ауа-механикалық көбіктер — жанбайтын 
сұйықтықтардың қабықшасына салынған газ көпіршіктері. Химиялық 
көбіктер A12(SO)3 және NаНСОз тұздары өзара әрекеттесіп, беттік-белсенді 
зат (сапонин, мия тамыры) қосылғанда түзіледі. Ауа-механикалық көбіктер 
ауаның, судың және беттік белсенді заттың (ПО-1, ПО-6 көбік түзгіш) -
араласуынан пайда болады. Көбіктің өрт сөндіру қасиеттері оның жанатын 
бетті оқшаулап, жану ошағын салқындататынымен айқындалады. Көбік 
еселігімен және тұрақтылығымен сипатталады. Еселік деп көбік көлемінің 
бастапқы өнімдердің көлеміне қатынасы, тұрақтылық деп көбіктің уақыт 
бойы сақталу қабілеті түсініледі. Химиялық көбік тұрақтылығы 1 сағаттан 
асады, ал ауа-механикалық көбік тұрақтылығы 20-40 минутты құрайды. Бірақ 
ауа-механикалық көбіктің еселігі химиялық көбіктің еселігінен әлдеқайда 
көп: тиісінше 8-100 және 5.

Инертті (жанбайтын) газдар көлемі жағынан шағын үй-жайларда (500 
м3 дейін), электр қондырғыларында өртті сөндіру үшін пайдаланылады. Өрт 
сөндіру әсері оттегі концентрациясының төмендеуіне негізделген. Көміртегі 
диоксидінің от сөндіргіш концентрациясы -30%, ал азотта - 35%. Диффузор 
арқылы жану ошағына шығарылатын көмірқышқыл салқындатылып, жану 
ошағын салқындататын қар тәрізді массаға айналады. Азоттың, 
көмірқышқыл газының жоғары концентрациясы тұншығуға, тыныс алудың 
салдануына және өлімге әкелуі мүмкін.

Галоидты көмірсутектер (көмірқышқыл газымен, бромды 
метиленмен және т.б. қоспаларда бромды этил) жану реакциясын тежейді. 
Бұл қоспалардың өрт сөндіру концентрациясы 3-7%, олар әртүрлі 
материалдарды сөндіру үшін қолданылады. Галоидты көміртегінің кемшілігі 
олардың уыттылығы мен коррозиялық белсенділігі болып табылады.

Ұнтақты құрамдар жану ошағын салқындатады, оттегінің түсуінен 
оқшаулайды және таралу жолдарын шектейді. Олардың қатарына кальций 
қосылған сода (ПС), силикагель (СИ), калий бикарбонаты (ПСБ) негізіндегі 
ұнтақтар жатады. Олар жануын қарапайым құралдармен (металл 
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органикалық қосылыстар, сілтілі металдар, мұнай өнімдері) өшіруге 
келмейтін көптеген материалдарды сөндіруге жарамды.

Өрт пен жануды сөндіруге алғашқы өрт сөндіру құралдары арналады.
Алғашқы құралдар - өрт сөндіргіштер, өрт крандары, мүкәммал, асбест 
жапқыштары (8.8.1-сурет). 

Өрт сөндірудің қоласты құралдары - құм, көрпе, жер. Бұл өрт сөндіру 
үшін пайдалануға болатын кез келген заттар мен нысаналар. Олар нақты 
сәтте адамға қолжетімді болады. Қоласты құралдарды өрт сөндіру 
қалқандарына да орналастырады.

8.8.1-сурет - Алғашқы өрт сөндіру құралдары

Өрт сөндіргіштер жылжымалы және тұрақты болады. Олардың типі 
толтыруды анықтайды - өрт сөндіргіш заттардың бір түрі немесе қоспасы. 
Өрт сөндіргіштердің корпустың әртүрлі көлемі (4-тен 20 л дейін — қоласты, 
20-дан 400 л дейін - жылжымалы) болуы мүмкін, іске қосу тәсілімен 
(автоматты немесе мәжбүрлі) ерекшеленуі мүмкін. Олардың әрқайсысының 
пайдалану бойынша шектеулері бар. Мысалы, көмірқышқылды өрт 
сөндіргіштерді тірі тіршілік жағдайында қолдануға болмайды, ал ауа-көбікті 
өрт сөндіргіштерді ауасыз жануға қабілетті заттарды сөндіру үшін 
пайдалануға болмайды. 

Көбінесе мына өрт сөндіргіштерді жиі пайдаланады: көбікті (ОП), ауа-
көбікті (ЖДТ), көмірқышқыл (ОУ), көмірқышқы- бромэтилді (ОУБ) және т. 
б. [5, 25,28]

ОП түріндегі өрт сөндіргіш болат баллоннан тұрады, оның аузы бекіту 
құрылғысымен жабылады. Ол штокқа, серіппеге бекітілген резеңке 
клапанды, қышқыл стақанға қысқыш клапанды қамтиды. Клапан тұтқаның 
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көмегімен көтеріледі және түсіріледі. Баллонда мембранамен жабылған 
бүріккіш орнатылған. 

Өрт сөндіргіштің әрекет ету қағидаты стақандағы зарядтың сілтілі және 
қышқыл бөліктерінің өзара әрекеттесуіне негізделген. Реакция кезінде пайда 
болатын көмірқышқыл газы бүріккіш арқылы көбікті тастайтын қысымды 
тудырады. (8.8.2-сурет)

Алмалы-салмалы ұнтақты өрт өндіргіштің конструкциясы
1 – корпус;
2 - ОТВ заряды (ұнтақ);
3 – сифонды түтік;
4 – ОТВ ығыстыратын газды баллон;
5 – аэраторы бар газды түтік;
6 – манометр;
7 – ұстауға арналған тұтқа;
8 – бітеу-қосу құрылғысының тетігі;
9 – шланг;
10 – сақтандырғыш мұрындық

8.8.2-сурет – Ұнтақты өрт сөндіргіштің құрылымы

Өрт сөндіргіш – бұл өрт сөндіру күзеті қызметкерлері мен қоғамның 
өртпен күресетін басқа да мүшелері пайдаланатын алғашқы өрт сөндіру 
құралы.

«Өрт қауіпсіздігі талаптары туралы Техникалық регламенттің» 105-
бабына сәйкес өрт сөндірушілерге белгілі бір талаптар қойылады:

1. өндірушінің техникалық құжаттамасында айтылған алаңдарда 
тасымалданатын немесе жылжымалы өрт сөндіргішпен бір тұлғаның отты 
оқшаулануын қамтамасыз ету;

2. өрт сөндіру кезінде операторлардың қауіпсіздігіне кепілдік беру 
үшін жылжымалы және тасымалданатын аппараттардың жұмыс бөлшектері 
мен тораптарының конструктивтік, техникалық және берік 
сипаттамаларының жеткіліктілігі.

 



125

Құю өндірісінде өртті сөндіру кезінде жылжымалы өрт сөндіру 
техникасын: өрт сөндіру автомобильдерін, мотопомпаларды пайдаланады. 
Өрт сөндіру автомобильдері (автосорғыштар, автоцистерналар, 
автомеханикалық сатылар және т.б.) өрт сөндіру бөлімдерін қолданады. Бұл 
техника өрт орнына жеке құрамды, өрт сөндіру құралдарын және өрт-
техникалық жабдықтарды жеткізуге арналған.

Бақылау сұрақтары

1. Өрттің алдын алу шараларының негізгі түрлерін атаңыз.
2. Жану дегеніміз не және жану-жылу теориясының мәні неде?
3. Жану түрлерін және олардың ерекшеліктерін атаңыз.
4. Заттардың өрт қасиеттері қандай сипаттамалармен бағаланады?
5. Құю өндірісінде қолданылатын заттардың өрт сипаттамаларының 

мысалдарын келтіріңіз.
6. Ғимараттың отқа төзімділігі дегеніміз не, ол немен бағаланады және 

неге байланысты?
7. Жарылыс және өрт қаупі бойынша өндіріс қалай бөлінеді?
8. Үй-жайлардың қандай сыныптары жарылыс және өрт қауіптілігі 

бойынша ажыратылады?
9. Өрт дегеніміз не және өндірістік ғимараттардың орналасуына 

өрттің алдын алу бойынша қандай талаптар қандай?
10. Құю цехтарының технологиялық жабдықтарына қойылатын өрт

қауіпсіздігі талаптарын атаңыз.
11. Өндірістік ғимаратта өрттің таралуы қандай іс-шаралармен 

ескертіледі?
12. Өндірістік ғимараттағы өрт кезіндегі эвакуациялық іс-шараларды 

сипаттаңыз.
13. Өнеркәсіптік кәсіпорындарда өрт күзеті қалай ұйымдастырылған?
14. Отты сөндіру тәсілдерін және негізгі өрт сөндіргіш заттарды 

атаңыз.
15. Алғашқы өрт сөндіру құралдарын атаңыз және өрт сөндіргіштердің 

түрлеріне сипаттама беріңіз.
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Қорытынды

Осы оқу құралын пайдалана отырып, құю өндірісіндегі тіршілік 
қызметінің қауіпсіздігі мен еңбекті қорғауға қатысты мәселелердің негізгі 
шеңберімен танысуға болады. Авторлар бірінші бөлімде құю өндірісі туралы 
негізгі және жалпы мәліметтерді береді, құю нысаны мен оның негізгі 
элементтері сипатталады. Одан әрі құю өндірісіндегі еңбек жағдайлары, 
қауіпті және зиянды өндірістік факторлар ұғымдарымен байланысты 
мәселелер қисынды түрде баяндалады, сондай-ақ ауырлық санатын бағалай 
отырып, еңбек жағдайларының талдауы келтіріледі. Осыдан кейін шаң 
жүктемесін және виброаккустикалық әсерлерді есептеуге арналған нақты 
формулалар беріледі. Екінші бөлімде еңбекті қорғау және қауіпсіздік 
техникасы, жұмыс беруші мен жұмысшылардың еңбек қауіпсіздігі және 
еңбекті қорғау жөніндегі заңнаманы бұзғаны үшін жауапкершілігін оқыту 
мәселелері түсіндіріледі. Сондай-ақ, екінші тарауда еңбек жағдайлары 
бойынша жұмыс орындарын аттестаттау, жазатайым оқиғалардан міндетті 
сақтандыру, сондай-ақ жарақаттар, кәсіптік аурулар және өндірістегі 
жазатайым оқиғалар түрлері көрсетілген. Екінші бөлім қауіпсіздік техникасы 
жөніндегі нұсқаулықты әзірлеу тәртібін сипаттаумен аяқталады. Үшінші 
бөлімде құю өндірісіндегі қауіпті және зиянды өндірістік факторларды 
жоюдың инженерлік жүйелері келтірілген. Төртінші бөлімде кәсіпорын мен 
цехтың құрылымына қойылатын еңбекті қорғау талаптары сипатталады. 
Бесінші бөлімде құю цехтарында электр қауіпсіздігін қамтамасыз етуге 
байланысты мәселелер ашылады. Алтыншы бөлім жарылыс қауіпсіздігі 
мәселелеріне арналған. Жабдықтың және технологиялық процестердің 
қауіпсіздігін жетінші бөлім түсіндіреді. Сегізінші бөлім кәсіпорындағы өрт 
қауіпсіздігіне байланысты мәселелерді ашады.

Осылайша, оқу құралын пайдалана отырып, студент қосымша 
әдебиетті пайдаланбай-ақ, еңбекті қорғау және өмір тіршілігінің 
қауіпсіздігіне байланысты тақырып бойынша реферат жаза алады, сонымен 
қатар курстық жұмыс пен дипломдық жобада берілген тақырыпқа арналған 
бөлімді жаза алады.
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