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Введение 

Экологические проблемы все в большей и большей степени затрагивают деятельность промышленных предприятий. В зависимости от их реакции эти проблемы могут как положительно, так и отрицательно повлиять на степень достижения поставленных предприятием целей. ОС, в которой функционирует предприятие, таит в себе определенные экологические риски, но и предоставляет новые возможности. Экологические риски могут быть связаны с уровнем загрязнения ОС, продукции, заболеваниями рабочих или местного населения, которые совместно подрывают позиции предприятия на национальном и международном рынках.

Новые возможности, которые открывает перед предприятием внедрение системы экологического менеджмента (СЭМ), могут заключаться в сокращении потребления энергии, других производственных издержек, в снижении загрязнения атмосферы и гидросферы или в получении ВМР из отходов, или же в продаже продукции на рынках, которые характеризуются высокими экологическими требованиями.

СЭМ – это ряд планируемых и скоординированных управленческих действий, операционных процедур, документов и регистров информации в рамках специальной структуры со своими функциями, отчетностью и ресурсам, направленных на предупреждение отрицательного воздействия на состояние ОС, а также на содействие проведению мероприятий по сохранению или повышению качества ОС.

СЭМ – это инструмент для выявления и решения проблем, который может использоваться для разных целей в зависимости от конкретного вида деятельности и намерений руководства. Конкретный вид внедряемой СЭМ целиком зависит от потребностей и целей предприятия.

Предприятия по-разному реагируют на свое негативное воздействие на ОС: некоторые игнорируют, другие реагируют лишь на кризисные ситуации, третьи же встраивают ЭМ в общую систему управления предприятием, ориентируясь на создание стройной СЭМ.

Исторически сложилось три подхода предприятий к управлению природоохранной деятельностью:

•
Никаких действий: такие предприятия не обращают внимания на экологические проблемы до тех пор, пока не становится слишком поздно;

•
Реактивный подход: руководство ожидает, пока кто-то вне предприятия определит подходы и правила решения тех или иных экологических проблем, прежде чем предприятие предпримет реальные шаги по их решению на своем уровне.

•
Упреждающий подход: такие предприятия постоянно отслеживают экологические вопросы в своей повседневной деятельности и формулируют подходы к решению возникающих проблем до того, как они приобретут действительно критический характер.

СЭМ направлена на взаимную увязку сложных технико-технологических процессов путем формирования системы специальных управленческих действий, процедур, документации и регистров данных, направленных на расширение задач ООС.

СЭМ будет различным для различных типов предприятий в зависимости от характера, масштабов и сложности их деятельности, выпускаемой продукции и предоставляемых услуг. Однако для всех СЭМ характерен один и тот же набор основных элементов:

•
Экологическая политика (ЭП) – выражает намерение руководства предприятия реализовать современный подход к экологическому менеджменту (ЭМ). Этот документ понимается как публичное заявление о намерениях и принципах, определяющих действия предприятия в области ООС. В ЭП должны быть определены наиболее общие цели природоохранной деятельности, которые установило для себя предприятие. Они могут быть выражены в количественных или качественных показателях.

•
При разработке программы используются обобщенное представление обо всех экологических аспектах (ЭА), связанных с деятельностью предприятия, и обзор нормативных и иных требований, выполнение которых оно должно обеспечивать.

Для успешного функционирования СЭМ необходимы постоянное участие и поддержка со стороны руководства предприятия.

Оценка результативности СЭМ важна не только для того, чтобы понять, насколько успешно предприятие в достижении поставленных целей. Она также является стимулирующим фактором.

На относительно коротком отрезке времени даже ограниченная по своим функциям СЭМ, направленная лишь на развитие технологий экологически более чистого производства, может продемонстрировать, что через несколько лет может обеспечить получение значительных экологических и финансовых результатов.
1. Классификация технологических процессов
В основе большинства ТП лежат физические и химические процессы.
В физических процессах изменяются лишь форма, размеры, агрегатное состояние и другие физические свойства веществ. Их строение и химический состав сохраняются. Физические процессы доминируют при дроблении, измельчении полезных ископаемых, в различных способах обработки металлов давлением, резанием, при сушке, смачивании и в других аналогичных случаях.

Химические процессы изменяют химический состав химический состав исходного сырья и, как следствие, его физические свойства. С их помощью получают вещества (металлы, спирты, удобрения, сахара и т.п.), которые в чистом виде в исходном сырье не присутствуют. Химические процессы являются основой производства в металлургической, химической, целлюлозно-бумажной промышленности, промышленности строительных материалов и пр.

Химические процессы в ТП получают развитие под влиянием внешних условий (давление, объем, температура и т.д.), в которых реализуется процесс. При этом имеют место нестехиометрические превращениях одних веществ в другие, изменение их поверхностных, межфазных свойств и ряд явлений смешанного ( физического и химического) характера. Совокупность взаимосвязанных химических и физически процессов, происходящих в вещественной субстанции, часто на границе раздела фаз, получила название физико-химической, пограничной между физическими и химическими. Физико-химические процессы широко применяются в обогащении полезных ископаемых, металлургии, технологиях основных химических производств, органическом синтезе, энергетике, но особенно в СЗО (адсорберы, электрические, волоконные фильтры, очистка сточных вод и др.)

   Специфическую группу составляют биохимические процессы – химические превращения, протекающие с участием субъектов живой природы – микроорганизмов, играющих роль биокатализаторов (аэротенки, метантенки). Биохимические процессы составляют основу жизнедеятельности всех живых организмом растительного и животного мира. Ни их использовании построена значительная часть сельскохозяйственного производства и пищевой промышленности – например, биотехнологии. Продуктом биотехнологических превращений являются вещества неживой природы4.

Тесно связаны с биохимическими биологические процессы. Однако, в отличие от биохимических, в биологических процессах воспроизводятся субъекты живой природы.

Приведенная классификация ТП является условной из-за невозможности проведения четкой грани между ними и их одновременного протекания. С учетом последнего по типу превращений, лежащих в основе переработки, ТП можно разделить на физические, химические и комбинированные, являющиеся сочетанием двух или более процессов.
По способу организации ТП делятся на периодические, непрерывные и полунепрерывные.
В периодических ТП поступление исходных материалов в переработку осуществляется дискретно, через определенные промежутки времени. После переработки полученный продукт выгружают. Примеры периодических процессов: мартеновское и конвертерное производство стали, литье в форму, обработка металлов давлением и резанием.

Главные недостатки периодического ТП – простои оборудования во время загрузки сырья и выгрузки продукта, непостоянство технологического режима в начале и конце цикла переработки.

При непрерывном ТП загрузка исходного сырья и выгрузка конечного продукта осуществляются непрерывно, при этом все стадии ТП протекают одновременно как в отдельных частях ТП, так и во всем ТП. Например, перегонка нефти, получение серной кислоты, синтез аммиака и др.

В непрерывных ТП исключены простои оборудования, нет перерывов в выпуске конечной продукции, устойчивее режим переработки, более стабильного качества готовой продукции, полнее использование вторичных энергетических ресурсов. По указанным причинам одна из основных тенденций промышленного производства состоит в замене периодических ТП непрерывными5.

В полунепрерывных ТП сочетаются непрерывные и периодические стадии. К ними относятся многие ТП металлургического производства, в которых процесс плавки непрерывен, а загрузка исходной сырья и выпуск продуктов плавки осуществляются периодически. Полунепрерывные некоторые ТП в промышленности стройматериалов – например, пропарка железобетонных изделий, в камерах непрерывного действия, в горнодобывающей промышленности и т.д.
2. Характеристика производственной деятельности машиностроительного предприятия
2.1. Технологический процесс литья 

Литье в землю – это простой и дешевый процесс получения готовых изделий. Теоретически он не имеет ограничений по размеру отливаемой детали. Однако форма может иметь только простую конфигурацию, так как после остывания нужно извлечь готовое изделие из нее.

Суть метода заключается в производстве отливочной формы на основе готового изделия или его макета. Материалом для изготовления форм выступают песчано-глинистые смеси, что и дало название технологии. После изготовления формы в нее заливается расплавленный металл или сплав и оставляется до остывания.

Метод литья в землю применяется для разового или мелкосерийного производства. Таким же образом может быть организовано массовое производство отливок. В большинстве случаев областью применения этого метода литья является получение крупных отливок весом до сотни тонн9.
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Рис. 1. Формовка неразъемной модели в опоку (а-з - последовательность выполнения): 1 - модель; 2 - под модельная плита; 3 - опока; 4 - выпор; 5 – литник

Литье в земляные формы выполняют следующим образом. По модели или шаблону из формовочной земли изготавливают литейную форму, которую заливают расплавленным металлом. При литье этим способом форму используют один раз, так как при извлечении готовой отливки она разрушается.

Формы выполняют из формовочной смеси, состоящей из песка и глины. Смесь должна содержать 12-25 % глины. Перед формовкой ее слегка увлажняют и хорошо перемешивают, чтобы была рыхлой и не имела комков. Качество смеси при изготовлении можно определить так: горсть ее сжимают в руке, при этом она должна сохранять форму, а при прикосновении разрушаться. Формовочную смесь можно использовать многократно, однако для первого слоя (облицовочного) толщиной 20-30 мм, которым покрывают модель, желательно приготовлять новую.

Модели изготовляют деревянные, пластиковые, металлические, гипсовые и др. Более доступным материалом для моделей является гипс и пластилин. При необходимости восстановления разрушенной детали моделью может служить сама деталь, которой придают первоначальный вид с помощью пластилина, напайкой отсутствующих элементов или иным способом. Если невозможно использовать в качестве модели оригинал, выполненный в пластилине или воске, изготавливают гипсовую копию. Оригинал укладывают на ровную поверхность лицевой стороной вверх, вокруг него устанавливают обечайку из дерева или другого материала высотой несколько выше оригинала. Затем внутреннюю поверхность смазывают мыльной пеной6.

Гипс растворяют в большом количестве воды для получения массы, напоминающей жидкую сметану. Далее приступают к оплеску, который выполняют быстро, тщательно покрывая образец гипсом, лучше с помощью кисти. После этого образец, покрытый первым слоем гипса, заливают им до краев обечайки. Для замедления схватывания гипса в воду добавляют раствор борной или уксусной кислоты (0,5-1,0 % объема воды). Для ускорения схватывания в воду добавляют 3-4%-ный раствор поваренной соли.

Гипсовую форму сушат при температуре не выше 50 °С. обрабатывают в контррельефе, заделывают раковины и наращивают рельеф. Далее приступают к изготовлению модели. Для этого форму покрывают 5%-ным раствором поташа, 3%-ным раствором кальцинированной соды или мыльной пеной. Щелочной раствор служит разделительным слоем. Затем ее заливают гипсом, который для упрочнения отливки разводят водой с добавлением 5-10 % поливинилацетатной эмульсии (рис. 2)
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Рис. 2. Отливка гипсовой модели по форме: 1 - гипсовая модель; 2 - обечайка; 3 - форма; 4 - разделительный слой

После выполнения модели приступают к ее формовке в землю. Земляные формы изготовляют в опоке, представляющей собой ящик без дна и крышки (рис. 3). Опока придает земляной форме необходимую прочность при формовке, переноске и заливке металла. Обычно простую форму изготавливают в двух опоках, соединенных между собой с помощью стержней и втулок, строго фиксирующих их положение относительно одна другой.
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Рис. 3. Конструкция деревянной опоки: 1 - корпус (дерево); 2 - ручка; 3 - металлические уголки, служащие для фиксации опок относительно одна другой
Выполненную из дерева или сваренную из металла опоку устанавливают на подмодельную доску, представляющую собой металлическую или деревянную плиту с гладкой лицевой поверхностью. В опоку укладывают модель. Чтобы формовочная смесь не прилипла к модели, ее посыпают графитом. Удобней всего это делать с помощью банки с графитом, горловина которой закрыта марлей. Затем через сито наносят слой облицовочной смеси. Когда модель будет полностью укрыта, опоку заполняют формовочной землей, которую укладывают слоями и уплотняют трамбовкой до полного наполнения опоки. Излишек земли удаляют линейкой или ровной планкой. После этого опоку с моделью переворачивают и на нее укладывают вторую опоку10. В ней устанавливают модели литника и выпора - конусные бруски круглого или квадратного сечения. Затем опоку припудривают графитом, засыпают формовочной смесью и уплотняют. Далее снимают верхнюю опоку и из нее удаляют модели литника и выпора, а из нижней опоки - модель. Чтобы при извлечении модели края формы не осыпались, их можно укрепить, слегка увлажнив при помощи кисти смесью графита с водой. После извлечения модели из формы прорезают узкие каналы, соединяющие ее полость с литником и выпором. Через один или несколько каналов расплавленный металл будет поступать из литника в полость формы, а через другой будет вытесняться воздух. Затем опоки ставят опять одна на другую и заливают металл.

Если надо отлить объемную деталь, не имеющую плоскости прилегания к подмодельной плите, поступают следующим образом: пустую опоку, установленную на подмодельной плите, припудривают графитом и, утрамбовывая, заполняют формовочной землей. Затем ее переворачивают, верхний слой смеси рыхлят, на него укладывают модель и легкими ударами молотка осаживают до линии разъема.

[image: image4.jpg]& 8

} N

N





Рис. 4. Формовка с нижним болваном (а-и – последовательность выполнения): 1 - модель; 2 - под модельная плита; 3 - литник; 4 - опока; 5 - формовочная смесь

Излишки уплотненной вокруг модели смеси до линии разъема удаляют ножом. Сверху устанавливают вторую опоку и также посыпают графитом. После установки моделей литников и выпора производят формовку (рис. 5).
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Рис. 5. Формовка несложной объемной модели: а - осаживание модели; б - уплотнение формовочной смеси; в - собранная форма
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Рис. 6. Формовка с доращиванием модели (а-г - последовательность выполнения); 1 - модель; 2 – долепленные части модели; 3 – готовая форма
При выполнении оригинальных изделий применяют формовку с доращиванием модели. Для этого изготавливают половину модели по линии разъема, укладывают ее на подмодельную плиту и формуют в одну опоку. Потом модель аккуратно вынимают и пластилином доращивают остальную ее часть11. Затем модель укладывают на свое место в опоку, а вторую доращенную часть формуют с помощью второй опоки обычным способом (рис. 6). После отливки изделие извлекают из формы, удаляют литники и производят дальнейшую его обработку.
Литейное производство характеризуется наличием токсичных воздушных выбросов, сточных вод и твердых отходов.

Острой проблемой в литейном производстве считается неудов­летворительное состояние воздушной среды. Химизация литей­ного производства, способствуя созданию прогрессивной техно­логии, одновременно ставит задачи по оздоровлению воздушной среды. Наибольшее количество пыли выделяется от оборудования для выбивки форм и стержней. Для очистки выбросов пыли при­меняют циклоны разных типов, полые скрубберы и циклоны-промыватели. Эффективность очистки в этих аппаратах находится в пре­делах 20—95 %. Применение в литейном производстве синтетиче­ских связующих особенно остро ставит проблему очистки воздуш­ных выбросов от токсичных веществ, главным образом от органи­ческих соединений фенола, формальдегида, оксидов углерода, бензола и др. Для обезвреживания органических паров литейного производства применяют различные способы: термическое сжига­ние, каталитическое дожигание, адсорбцию активированным уг­лем, окисление озоном, биоочистку и др.

Источником сточных вод в литейных цехах служат, главным образом, установки гидравлической и электрогидравлической очистки литья, мокрой очистки воздуха, гидрогенерации отрабо­танных формовочных смесей. Огромное экономическое значение для народного хозяйства имеет утилизация сточных вод и шлама. Количество сточных вод можно значительно снизить путем при­менения оборотного водоснабжения.

Твердые отходы литейного производства, поступающего в от­валы, представляют собой в основном отработанные литейные, пе­ски. Незначительную часть (менее 10 %) составляют металличе­ские отходы, керамика, бракованные стержни и формы, огнеупо­ры, бумажный и древесный мусор.

Основным направлением уменьшения количества твердых отходов в отвалы следует считать регенерацию отработанных ли­тейных песков. Использование регенератора обеспечивает сниже­ние расхода свежих песков, а также связующих и катализаторов. Разработанные технологические процессы регенерации позволяют регенерировать песок с хорошим качеством и высоким выходом целевого продукта.

При отсутствии регенерации отработанные формовочные смеси, а также шлаки необходимо использовать в других отраслях про­мышленности: отработанные пески — в дорожном строительстве в качестве балластного материала для выравнивания рельефа и устройства насыпей; отработанные песчано-смоляные смеси — для изготовления холодного и горячего асфальтобетонов; мелкую фракцию отработанных формовочных смесей — для производства стройматериалов: цемента, кирпича, облицовочных плиток; отра­ботанные жидкостекольные смеси — сырье для строительных це­ментных растворов и бетона; шлак литейного производства — для дорожного строительства в качестве щебня; мелкая фракция — в качестве удобрения.

Захоронение твердых отходов литейного производства целесо­образно проводить в овраги, отработанные карьеры и шахты.
2.2. Технологический процесс окраски изделий методом распыления
Каждая составная часть окрасочного РТК выполняет конкретные функции, определенные содержанием технологического процесса.

Технологический процесс окраски изделий методом распыления состоит в том, что изделия, размещенные на конвейере, проходят зону распыления, где установлены автоматические краскораспылители с дистанционным управлением, наносящие ЛКМ на поверхность изделий без участия человека. В некоторых установках автоматического распыления ЛКМ краска наносится на неподвижную деталь. Автоматические краскораспылители в зоне окрашивания также либо подвижны (механически перемещаются), либо закреплены стационарно. Автоматическая распылительная система позволяет окрашивать профильные детали и кромки. Стационарные распылители используются, как правило, для окраски кромок узких рамочных деталей и плоских изделий. Для отделки более крупных деталей применяют распылители с горизонтальным, вертикальным или карусельным движением. Подвижными распылителями окрашиваются как перемещаемые, так и неподвижные изделия; изделия, окрашиваемые стационарно закрепленными распылителями, совершают линейно-поступательные либо вращательные перемещения. Распыление ЛКМ с помощью роботов применяется при отделке более сложных деталей, когда необходимо имитировать движение человеческой руки.

Автоматическое окрашивание применяется, прежде всего, для достижения большой производительности и является наиболее эффективным при нанесении ЛКМ на поточных линиях при массовом или серийном производстве, при окрашивании изделий одинаковых габаритов: кабин, бортов, платформ грузовых и кузовов легковых автомобилей, электробытовых приборов, металлических листов, деревянных и асбоцементных строительных панелей. Такое окрашивание позволяет вывести рабочего-маляра из зоны, загрязненной парами растворителей и красочного аэрозоля; повысить уровень техники безопасности (взрыво- и пожаробезопасность) процесса покраски; уменьшить содержание сольвентного аэрозоля в производственных помещениях и снизить выбросы вредных веществ в атмосферу. Кроме того, при автоматическом окрашивании можно оптимизировать такие параметры, как расход ЛКМ через сопло и давление сжатого воздуха на распыление. Траекторию перемещения краскораспылителя относительно окрашиваемой поверхности (расстояние, угол) в автоматическом режиме легко поддерживать постоянной, снижая тем самым расход ЛКМ.

Факторы, ограничивающие использование автоматического окрашивания: высокие по сравнению с ручной окраской затраты на оборудование; более высокие требования к квалификации обслуживающего персонала и сложность перенастройки системы автоматизации при переходе на окраску новых, отличающихся конфигурацией и размерами изделий.

Технологический процесс окраски распылением состоит из следующих операций, которые необходимо автоматизировать:
• подача изделия к окрасочному участку;

• предварительная обработка (обезжиривание, травление, грунтовка и т.п.);

• транспортирование изделия в окрасочную камеру с возможным изменением положения изделия (кантование);

• идентификация изделий и нанесение покрытия;

• установка в сушильную камеру или помещение для сушки и сушка;

• разгрузка и складирование;

• управление, диспетчирование и контроль хода технологического процесса и качества покрытия;

• подготовка, подача и доставка краски;

• промывка трубопроводов, очистка и удаление отходов производства.

Основная часть перечисленных задач решается с помощью окрасочных РТК.

Изделия подразделяют:

• по форме окрашиваемых поверхностей: плоские и приводимые к ним; незамкнутые коробчатые и цилиндрические; замкнутые коробчатые и цилиндрические; образованные вращением линии или контура вокруг оси; комбинированные;

• по одному из наибольших размеров (мм): особо мелкие — до 300;

• мелкие — 300... 630;

• средние — 630... 1600;

• крупные — 1600... 4000;

• особо крупные — свыше 4000

Схемы автоматического окрашивания, применяемые в промышленности, различаются сочетаниями движений краскораспылителей и окрашиваемых изделий. В качестве примера можно описать три такие схемы:

• изделия выпуклой или вогнутой формы передвигаются на горизонтальном конвейере, а краскораспылитель, установленный на подвижной каретке, совершает возвратно-поступательное движение в плоскости, параллельной поверхности изделий, в направлении, перпендикулярном их движению;

• изделия выпуклой или вогнутой формы, установленные вертикально, перемещаются на горизонтальном или подвесном конвейере, а краскораспылители совершают возвратнопоступательное криволинейное движение в вертикальной плоскости, параллельной поверхности изделий, перпендикулярно их перемещению;

• цилиндрические изделия с боковой и торцевой окрашиваемыми поверхностями перемещаются на напольном цепном конвейере и вращаются в зоне окраски перед установленными перед ними автоматическими распылителями, закрепленными под определенными углами, один из которых окрашивает боковую поверхность, а другой — торцевую.

Перечисленные схемы могут реализовываться окрасочными автоматами и промышленными роботами. Выбор схемы окрашивания зависит от производительности линии, типа конвейера, размера и формы окрашиваемых деталей.

Основное оборудование. В качестве основного технологического оборудования применяют универсальные («Asea», «Unimate», «Versatran») и специализированные промышленные роботы («Колер», «Контур», «Trallfa», «Renault-Acma» идр.).
Все ПР, применяемые для работ в окрасочных камерах, должны быть герметизированы. Роботы, применяемые при окраске распылением, оснащают контурными системами программного управления. Погрешность позиционирования должна быть не хуже ± 3 мм. Число степеней подвижности и компоновка ПР должны обеспечивать выполнение технологического процесса окраски в соответствии с формой, габаритными размерами и относительными перемещениями изделия. Технические требования к ПР, предназначенным для перемещения и окунания подвесок с изделиями в ванны, соответствуют требованиям к роботам для обслуживания автоматических линий ванн гальванопокрытий.

Для уменьшения загрязнения воздушной среды и ликвидации ручного труда маляров в процессе смены лакокрасочного материала одного цвета другим в составе РТК предусматривают пневматическое устройство подачи краски (УПК).

УПК предназначено для подачи к краскораспылителю определен- ното цвета лакокрасочного материала как в автоматическом, так и в ручном режиме, а также для промывки краскопроводов, распылителя и всех функциональных узлов. В зависимости от условий производства УПК позволяет использовать в качестве энергоносителя как сжатый воздух, так и инертный газ.

Из всех методов нанесения лакокрасочных материалов наиболее широко применяется пневматический, его можно использовать для нанесения почти всех лакокрасочных материалов для окраски изделий различных размеров конструкций. Метод отличается большой производительностью и возможностью при умелом его применении получать покрытия высокого качества.

Однако наряду с положительными свойствами он обладает рядом недостатков: при окраске образуется в воздухе много красочной пыли, способствующей ухудшению санитарных условий труда, и, кроме того, происходят дольние потери лакокрасочных материалов при окраске изделий сложных конфигураций. К тому же для нанесения материалы нужно доводить до сравнительно небольшой вязкости, на что расходуется много растворителей.

Распыление лакокрасочных материалов осуществляется с помощью краскораспылителей, соединенных шлангом со вспомогательным оборудованием, обеспечивающим подачу в краскораспылители воздуха и лакокрасочного материала.

На рис. 7 показана схема краскораспылительной установки. Она работает следующим образом: сжатый воздух подается в масловодоотделитель 3 для чистки от воды и масла. Очищенный воздух по шлангу 2 поступает в краскораспылитель 1 и одновременно по шлангу 6 через регулятор давления красконагнетательный бак 4. Под давлением сжатого воздуха лакокрасочный материал вытесняется из бака и по шлангу 5 подводится в краскораспылителю.

В зависимости от того, где лакокрасочный материал смешивается с воздухом, различают краскораспылители с внутренним и внешним смешением.
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Рис. 7 - Краскораспылительная установка

В краскораспылителях с внутренним смешением (рис. 8,а) лакокрасочный материал и воздух поступают под давлением в камеры перед распыляющим соплом, где смешиваются. Смесь, выходя из сопла, дробится на мельчайшие капли, образуя факел. Степень измельчения лакокрасочного материала в краскораспылителях этого типа меньше, чем у краскораспылителей с внешним смешением (рис. 8, б). В последних смешение воздуха с краской происходит вне распылительной головки. Краскораспылители с внутренним смешением в авиационной промышленности практически не применяются, поскольку качество окраски ими невысоко.
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Рис. 8 - Схема распылительной головки пневматического краскораспылителя: а — наружного смешения; б — внутреннего смешения

При нанесении лакокрасочных материалов краскораспылителями часть краски превращается в пыль, вредно действующую на организм работающих. Было сконструировано несколько типов краскораспылителей с уменьшенным туманообразованием. Наиболее удачной конструкцией является краскораспылитель БТО-ЗМ.

Распыление лакокрасочного материала производится воздухом с пониженным давлением. Его целесообразно использовать для окраски агрегатов с ограниченным обменом воздуха, например внутренних поверхностей фюзеляжей, багажных отсеков и других. Это должно позволить значительно снизить вредность работы при окраске подобных агрегатов10.
Удаление растворителей и красочной пыли из зоны Окрашивания
При нанесении лакокрасочных материалов пневматическим распылением часть краски не достигает окрашиваемой поверхности и в виде мелкой пыли остается во взвешенном состоянии в окружающем воздухе. Одновременно испаряется значительная часть содержащихся в лакокрасочном материале растворителей.

Красочная пыль (аэрозоль) и особенно пары растворителей, концентрируясь в рабочей зоне, не только оказывают вредное влияние на здоровье работающих, но и являются пожароопасными, а при определенных концентрациях и взрывоопасными. Это требует принятия специальных мер, гарантирующих безвредность и безопасность работы13.

Самым радикальным средством оздоровления окружающей атмосферы является полная герметизация процесса распыления лакокрасочных материалов (капсюляция). Это возможно, однако, только при автоматическом окрашивании. При нанесении красок ручными краскораспылителями требуется постоянное наблюдение за процессом, а иногда и непосредственное участие в нем обслуживающего персонала. В этом случае применяют распылительные камеры и бескамерные установки.

Наибольшее распространение получили распылительные камеры, в которых изделие при окрашивании находится в зоне распыления красок, а рабочий с краскораспылителем — вне этой зоны, т. е. вне камеры, а также камеры, в которых и изделия, и рабочий находятся в зоне распыления красок, т. е. внутри камеры. При окрашивании единичных изделий и в условиях мелкосерийного производства применяют тупиковые камеры периодического действия (рис. 9, а), в случае массового и крупносерийного производств — проходные односторонние и двухсторонние (сдвоенные) камеры непрерывного действия (рис. 9, б, в, г). Когда окрашивают крупногабаритные изделия, например железнодорожные вагоны, нередко пользуются передвижными или стационарными камерами, перекрывающими лишь часть изделия, или бескамерными установками (рис. 9, а, е)15.

По характеру движения отсасываемого воздуха различают камеры с поперечным, вертикальным (нижним) и продольным отсосом воздуха. В бескамерных установках загрязненный воздух отсасывается через решетку в полу.

В санитарно-гигиеническом отношении наиболее удобны камеры, обслуживание которых производится извне (рабочий находится за пределами камеры), так как даже при хорошо работающей вентиляции содержание паров растворителей внутри камер, как правило, превышает санитарные нормы.
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Рис. 9 - Типы распылительных камер (схематическое изображение): а –  тупиковая; б и в – проходные односторонние; г – проходная двухсторонняя; д – камера с частичным перекрытием изделия; е - бескамерная установка; 1 – гидрофильтр; 2 – изделие; 3 – оператор.

Заключение

Целью анализа экологических аспектов в производстве и разработке продукции является уменьшение вредных воздействий продукции на окружающую среду на протяжении всего ее жизненного цикла. Достижение этой цели может принести большую выгоду как для организации, повысив ее конкурентоспособность, так и для покупателей и посредников, обеспечив их безопасность.
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