



3 ОХОРОНА ПРАЦІ ТА ТЕХНІКА БЕЗПЕКИ
3.1 Протипожежні заходи

Категорії приміщень за вибухопожежною та пожежною небезпекою встановлюємо відповідно до відомчих норм технологічного проектування та спеціальними переліками приміщень, затвердженими в установленому порядку.

Необхідність обладнання приміщень автоматичними засобами пожежогасіння і пожежної сигналізації визначаємо відповідно до галузевих переліків.

Первинні засоби пожежогасіння (вогнегасники, ящики з піском і ін.) приймаємо за нормами «Типових правил протипожежної безпеки для промислових підприємств».

Для протипожежного захисту автоматизованих ліній і робототехнологічних комплексів на базі міні-ЕОМ застосовуємо пересувні вуглекислотні установки та розрахунку одна установка ОУ-80 на 1500 м2 виробничої площі.

Загальні вимоги безпеки до конструкцій ПР, РТК, ГТВ, організації та експлуатації роботизованих технологічних комплексів і ділянок встановлюємо відповідно до ГОСТ 12.2.003-91, 26054-85, 12.2.072-82.

Приміщення систем автоматизованого управління технологічними процесами на базі ЕОМ відділяємо від інших приміщень протипожежними стінами 2-го типу з виконанням протипожежних вимог.

Відпрацьовані мастила підлягають збиранню та регенерації на загальнозаводських установках. 
Відходи від регенерації, промаслена ганчір'я, гас підлягають спалюванню в спецустановках.

Для знежирення деталей і виробів застосовуємо пожежобезпечні розчини та препарати.
3.2 Спеціальні заходи щодо організації технологічних процесів, приміщень, споруд і обладнання

При проектуванні складально-зварювального цеху суворо дотримуємося діючих норм, інструкцій та правил проектування, що відносяться до питань техніки безпеки, пожежної безпеки, виробничої санітарії та охорони праці.

3.2.1 Заходи щодо організації приміщень

Організація робочих місць і трудового процесу виконується з  виконанням ергономічних вимог до робочих місць в ГОСТ 12.2.049-80, 12.2.032-78, 12.2.033-78, «Санітарних правилах при зварюванні, наплавленні і різанні металів» і «Гігієнічній класифікації праці».

Робочі місця зварювання обгороджуємо екранами з негорючих матеріалів відповідно до вимог «Правил пожежної безпеки при проведенні зварювальних робіт на об'єктах народного господарства».

Для дрібних виробів стаціонарні робочі місця зварників обладнуємо в кабінах з відкритим верхом. При зварюванні в захисних газах обшивка кабіни по всьому периметру не доходитиме до підлоги на 100 мм, а висота світлового екрану буде не менше 2 м. Обшивка кабін і світлові екрани виконуються з негорючих матеріалів.

Площу кабіни встановлюємо достатньою для розміщення зварювального устаткування, пристосувань і місць складування деталей і готових вузлів. Вільна площа для зварника становить не менше 4,5 м2.
Машини плазмового різання захищаємо суцільними перегородками з негорючих матеріалів заввишки 2,2 м, в яких входи завішуємо шторами з негорючих матеріалів.

Розміщення в одній кабіні двох або більше зварювальних столів допускаємо за умови поділу кабіни світлозахисними екранами.

При зварюванні і наплавленні з попереднім підігрівом зварювальні пости розміщуємо в окремих кабінах.
Джерела живлення і шафи управління для обладнання розміщуємо як на підлозі, так і на опорних площадках над обладнанням та в «мертвій зоні» прольотів складально-зварювального цеху. Розміри майданчиків дозволяють обслуговування встановлених на них джерел живлення, шаф управління, ресиверів і т. ін.

Багатопостові зварювальні джерела живлення відділяємо перегородками (решітками, сітками) з негорючих матеріалів висотою 1,7 м. Джерела живлення для плазмової обробки розташовуємо поза виробничими приміщеннями. Управління ними здійснюватиметься дистанційно зі спеціальних пультів.

Приміщення для електронно-променевого зварювання відповідатиме вимогам «Державних санітарних правил при зварюванні, наплавленні і різанні металів».

Неруйнівний контроль якості зварних швів іонізуючим випромінюванням – рентгенівським і радіоактивним випромінюванням лінійних прискорювачів бета-частинок і т. п. – здійснює біологічний вплив на організм людини,

До складу служб неруйнівного контролю якості входить лабораторія радіаційної дефектоскопії, яка розташовується в спеціальному захисному приміщенні. Товщина захисту приміщень-камер залежить від енергії джерела випромінювання і розраховується в кожному конкретному випадку спеціалізованою організацією. Площі і розміри камер визначаються розміром контрольованих виробів, застосовуваною апаратурою.

Контроль виробів безпосередньо в потоці їх виготовлення проводиться в захисних боксах-камерах.

Зварювання і наплавлення з використанням хромонікелевих зварювальних матеріалів проводимо в ізольованих приміщеннях. Виконання цих робіт допускатиметься в загальних приміщеннях за умови, що витрата хромонікелевих зварювальних матеріалів по відношенню до витрати інших зварювальних матеріалів на стаціонарних постах, обладнаних місцевими відсмоктувачами, не перевищуватиме 5% і становитиме 0,25 г/год на 1000 м3 об'єму приміщення. 
3.2.2 Заходи щодо організації опалення, вентиляції та кондиціонування повітря

Вентиляцію, опалення та кондиціонування повітря виробничих приміщень будівель і споруд (включаючи кабіни кранівників, приміщення пультів управління і т. ін., ізольовані приміщення) виконуємо із забезпеченням на робочих місцях і в робочій зоні під час проведення основних і ремонтно-допоміжних робіт метеорологічних умов (температури, відносної вологості, швидкості руху повітря), а також вміст шкідливих речовин в повітрі відповідатиме вимогам ГОСТ 12.1.005-88.

Параметри мікроклімату у виробничих приміщеннях встановлюємо відповідно до ГОСТ 12.1.005-88 і «санітарними нормами» з урахуванням категорії тяжкості виконуваних робіт і наявності чи відсутності теплонадлишків.

Витяжна вентиляція буде місцевою і загальнообмінною. Місцеві відсмоктувачі, незалежно від габариту виробів, передбачені до кожного обладнання та робочого місця, де є виділення шкідливих речовин.

Конструкції місцевих відсмоктувачів можуть бути різними і визначаються розміром вироби, організацією робочих місць, зварювальними матеріалами та видом зварювальних робіт.

Місцеві відсмоктувачі залежно від конструкції уловлюють 75-90% шкідливих речовин що залишилися в приміщенні (для РТК до 90%), 10-25% розчинятиметься до гранично допустимої концентрації (ГДК) за допомогою загальнообмінної вентиляції. Допустимі рівні шкідливих речовин, які зустрічатимуться в повітрі зварювального цеху, визначаємо по галузевим нормативним документам. Витяжні системи обладнуємо фільтрами для очищення повітря від зварювальних аерозолів з викидом його в атмосферу.

З метою зменшення витрат на вентиляцію встановлюємо рециркуляційну установку для всмоктуваного повітря.

Подачу припливного повітря здійснюємо таким чином: розрідження – при зварюванні в середовищі захисних газів; нагнітання – в верхню зону у всіх інших випадках.

При газополуменевому обробленні металів зрідженими газами 2/3 об'єму повітря видаляємо з нижньої зони приміщення, 1/3 – з верхньої (природним і механічним шляхом).

Вентиляцію при зварюванні всередині замкнутих і напівзамкнутих просторів виконуємо згідно «Санітарних правил при зварюванні, наплавленні і різанні металів».

Загальнообмінна і місцева вентиляція викидатиме повітря зі зварювальних цехів в атмосферу. При цьому концентрація шкідливих речовин в повітрі населеного пункту не перевищуватиме гранично допустимі концентрації.
3.2.3 Заходи для захисту від шуму і вібрації

На постійних робочих місцях і в робочих зонах цеху рівні звукового тиску в октавних смугах частот в дБ, рівні звуку та еквівалентні рівні звуку в дБА не будуть перевищувати допустимі по ГОСТ 12.1.003-83.

Як заходи щодо зниження шуму застосовуємо:

· моторні перетворювачі струмів виділяємо в окремі звукоізольовані приміщення, виконані з негорючих та важкогорючих матеріалів;
· на вихлопних каналах струменів стиснутого повітря пневмоцилиндрів зварювального устаткування і пристосувань підключаємо глушники шуму;

· при плазмовій обробці і металізації виробів стіни кабін покриваємо звукопоглинаючим облицюванням з негорючих та важкогорючих матеріалів.

За погодженням з органами і установами санепідемслужби застосовуємо індивідуальні засоби захисту (навушники, протишумні каски, вкладиші, заглушки).

Значення величини вібрації не перевищуватиме меж, встановлених «Санітарними нормами допустимих рівнів шуму на робочих місцях».
3.3 Заходи щодо використання та зберігання відходів і попутних матеріалів
Проектування технологічного процесу виготовлення метало-конструкцій слід проводимо з урахуванням отримання мінімальних відходів основних і допоміжних матеріалів.

Вибір необхідних рішень по механізації збирання і транспортування відходів проводимо в залежності від виду та кількості відходів.

Невикористані відходи будуть розсортовані по маркам матеріалу і габаритам.

Для зберігання відходів використовуємо контейнери.

Невикористані в зварювальному виробництві відходи будуть використані в металургійному виробництві в якості вторинної сировини.
3.4 Заходи щодо біологічного захисту навколишнього природного середовища
У зварювальному виробництві до процесів, що супроводжується небезпечними і шкідливими виробничими факторами, крім перерахованих в ГОСТ 12.3.003-86, належать рентгенівські і радіоактивні випромінювання при виконанні електронно-променевого зварювання та неруйнівного контролю зварних швів. При застосуванні зазначених процесів будемо дотримуватись вимог «Основних санітарних правил роботи з радіоактивними речовинами та іншими джерелами іонізуючих виробів» та «Санітарних правил при радіоізотопній дефектоскопії», ГОСТ 12.1.006-84, ГОСТ 12.3.003-86.



