Кыргыз Республикасынын Жаратылыш ресурстары, экология жана техникалык көзөмөл министрлигинин 25.02.2026-ж № 01-01/50 буйругу менен бекитилген

 Тиркеме 3

МАШИНА КУРУУ ЖАНА МЕТАЛЛ ИШТЕТҮҮ ИШКАНАЛАРЫНАН БУЛГООЧУ ЗАТТАРДЫН ЭМИССИЯСЫН ЭСЕПТӨӨ МЕТОДИКАСЫ

Машина жасоочу заводдун куюу цехине эритүү агрегаттары, шихта аянты, форма жана штырь аралашмаларын даярдоо участктары, металлды куюу жана куюуну тазалоо бөлүмдөрү кирет.
Эритүү агрегаттары катары негизинен ачык жана жабык түрүндөгү вагранкалар, электрдик аркалар жана индукциялык мештер колдонулат. Булганган заттардын чыгышын эсептөө төмөнкү формула боюнча жүргүзүлөт:

                                                                                                      (1)
мында q – продукциянын бир бирдигине туура келген заттын бирдиктик бөлүнүшү (кг/г); D – агрегаттын эсептик өндүрүштүүлүгү (т/саат); β – эритүү шарттарын эске алуу үчүн түзөтүү коэффициенти; з – чыгыштарды азайтуучу каражаттардын эффективдүүлүгү, бирдиктин бөлүгү катары.
Өндүрүмдүүлүгү 25 т / с чейинки ачык чоюн куюлуучу вагранкаларда чоюнду эритүүдө булгануучу заттардын бөлүнүп чыгышынын мааниси 1-таблицада көрсөтүлгөн
Таблица 1.
Чоюн эритүүдө булганган заттардын бирдиктик бөлүнүшү (кг/т)
	Вагранканын өндүрүштүүлүгү, т/саат
	Чаң
	Көмүртек оксиди
	Күкүрт ангидриди
	Углеводороддор
	Азот оксиддери

	2
	20
	200
	1,5
	2,60
	0,014

	3
	20
	200
	1,4
	2,40
	0,014

	4
	20
	200
	1,4
	2,30
	0,012

	5
	20
	185
	1,4
	2,20
	0,013

	7
	19
	200
	1,5
	2,40
	0,014

	10
	19
	180
	1,4
	2,20
	0,014

	15
	17
	180
	1,3
	2,10
	0,012

	20
	18
	190
	1,5
	2,30
	0,014

	25
	18
	200
	1,4
	2,40
	0,014


Жабык чоюн эритүүчү вагранкалар (өндүрүмдүүлүгү 5–10 т/саат) чоюн эритүүдө ар бир тонна эритилген металлга орточо төмөнкүдөй зыяндуу заттарды бөлүп чыгарат: чаң – 11,5 кг, көмүртек кычкылы – 193 кг, күкүрт ангидриди – 0,4 кг, көмүрсуутек – 0,7 кг.
Мындан тышкары, вагранкалардан 1 тонна чоюн ковшко чыгарылганда, цехтин атмосферасына болжол менен 125–130 г көмүртек кычкылы жана 18–22 г графит чаңы, көмүртек чаңы чатырынын жарык берүүчү тешиктери же жалпы алмашуучу вентиляция системасы аркылуу бөлүнөт. Чоюнду калыптарга куюу учурунда цехтин атмосферасына көмүртек кычкылы бөлүнөт. Анын көлөмү q куюлма буюмдардын массасынан m төмөнкүдөй көз каранды:

	m, кг     .   .   .   .          
	8 – 30
	31 – 50
	51 – 100
	101 – 200

	q, кг/т   .   .   .   .             
	1,2
	1,10
	1,05
	1,00

	m, кг     .   .   .   .        
	201 – 300
	301 – 500
	501 – 1000
	1001 – 2000

	q, кг/т  .   .   .   .
	0,90
	0,80
	0,75
	0,70



Бул булгануучу заттардын бөлүнүшүн уюштурулбаган чыгындылар катарында эсепке алуу керек.
Мындай чыгындылар машина куруу ишканаларында болот жана чоюн эритүүгө арналган электрдоогу мештердин сыйымдуулугу 100 тоннадан ашпайт. Технологиялык процесс учурунда алар тарабынан бөлүнгөн булгануучу заттардын көлөмү эритилип жаткан эритмелердин маркасынан, кычкылтек менен үйлөө процесстеринен жана башка бир катар факторлордон көз каранды, мында бөлүнүп чыккан компоненттердин курамы жана көлөмү эритүү учурунда өзгөрүп турат. 
2-таблицада продукциянын бирдик өлчөмүнө зыяндуу заттарды бөлүп чыгаруунун орточо көрсөткүчтөрү, ал эми 3-таблицада коэффициент маанилери көрсөтүлгөн. 

Таблица 2.
Электрдоогу мештерден зыяндуу заттарды менчик (удельдүү) бөлүп чыгаруу (q).
	Мештин сыйымдуулугу, т
	Болот эритүү
	Чоюн эритүү

	
	Мештин өндүрүмдүүлүгү, т/саат
	q кг/т
	Мештин өндүрүмдүүлүгү, т/саат
	q кг/т

	
	
	чаң
	Көмүртек кычкылы
	Азот кычкылдары
	
	чаң
	Көмүртек кычкылы
	Азот кычкылдары

	0,5
	0,33
	9,9
	1,4
	0,27
	-
	-
	-
	-

	1,5
	0,94
	
	1,2
	0,26
	-
	-
	-
	-

	3,0
	1,56
	9,8
	1,3
	0,26
	1,65
	9,5
	1,3
	0,26

	5,0
	2,0
	9,5
	1,3
	0,26
	2,5
	9,4
	1,3
	0,26

	6,0
	2,7
	9,4
	1,4
	0,27
	2,8
	9,2
	1,4
	0,27

	10,0
	3,0
	9,2
	1,4
	0,27
	4,5
	8,8
	1,4
	0,27

	12,0
	4,2
	8,8
	1,5
	0,29
	5,1
	8,7
	1,5
	0,29

	20,0
	5,9
	8,7
	1,5
	0,29
	7,0
	8,1
	1,5
	0,29

	25,0
	6,2
	8,1
	1,5
	0,29
	8,0
	7,6
	1,5
	0,29

	40,0
	10,6
	7,6
	1,5
	0,29
	12,0
	7,0
	1,5
	0,29

	50,0
	11,4
	7,0
	1,4
	0,28
	14,0
	6,9
	1,4
	0,28

	100,0
	21,0
	6,9
	1,5
	0,29
	23,0
	6,6
	1,5
	0,29



Таблица 3.
β коэффициентинин маанилери
	Эритүү шарттары
	Болот үчүн
	Чоюн үчүн

	Кычкыл процесс
	1,00
	1,00

	Негизги процесс
	0,80
	0,67

	Кычкылтекти колдонуу
	1,15
	1,10

	Легирленген болотту эритүү
	0,85
	-

	Шихтаны алдын ала 400°С чейин ысытуу
	-
	1,22


3-таблицада көрсөтүлгөн заттардан тышкары, чыгындыларда күкүрт кычкылдары – 1,6 г/т, цианиддер – 28,4 г/т, фториддер – 0,56 г/т бар. Дат баспас, ысыкка чыдамдуу жана кислотага туруктуу болотторду эритүүдө чыгуу газдарындагы чаңдын менчик (удельдүү) бөлүнүшүн (караңыз 2-таблица) 1,4–1,5 эсеге көбөйтүү керек, ал эми кычкылтек менен үйлөөдө болжол менен 1 м³ кычкылтекке 0,5 кг деп алуу керек.
Индукциялык тигелдик мештер (өнөр жайлык жыштыктагы ток менен), чоюн эритүүгө арналган тигелдик жана каналдык мештер жана болот эритүүгө арналган жогорку жыштыктагы тигелдик мештер үчүн чаңдын орточо удельдүү бөлүнүү көрсөткүчү 0,75–1,5 кг/т металлды түзөт, ал эми газ түрүндөгү булгануучу заттардын массасы аз көлөмдө.
Эритүү агрегаттары иштеп жатканда уюштурулган чыгындылардан тышкары, технологиялык жабдуулардын тыгыз эместигинен жана өндүрүш процесси жүргүзүлгөндө (мисалы, эритилген металлды изложницаларга жана ковшторго куюу учурунда ж.б.) келип чыккан уюштурулбаган бөлүнүүлөрдү да эске алуу керек. Алар орточо алганда эритүү агрегаттары бөлүп чыгарган заттардын массасынын 40 % түзөт. Ошондуктан уюштурулган жана уюштурулбаган чыгындылардын көлөмүн баалоо үчүн (1) формуласына 1,4 коэффициентин киргизүү керек.
Түстүү металлдарды жана алардын негизиндеги эритмелерди эритүү машина куруу заводдорунда негизинен индукциялык тигелдик жана каналдык мештерде, каршылык мештеринде жана электрдоогу мештерде жүргүзүлөт, алардын өндүрүмдүүлүгү 0,15–2,0 т/саат чегинде болот. Газ түрүндөгү бөлүнүүлөрдө металлдын жана анын кычкылдарынын учкундуктары, күкүрт жана азот кычкылдары, фтордуу суутек, аммиак, хлор иондору, графит чаңы, фторлуу кальций, хлордуу барий жана башка кошулмалар камтылган. Бул бөлүнүүлөрдүн көлөмү жана курамы азырынча жетиштүү деңгээлде изилдене элек.
4-таблицада чаң, азот, күкүрт жана көмүртек кычкылдары үчүн жана башка заттар (жалпысынан) боюнча болжолдуу удельдүү көрсөткүчтөр келтирилген. 5-таблицада алюминий куюуда 1 саат ичинде бөлүнгөн булгануучу заттардын болжолдуу көрсөткүчтөрү көрсөтүлгөн.


Таблица 4.
Түстүү металлдарды жана алардын эритмелерин куюу учурунда зыяндуу заттарды менчик (удельдүү) бөлүп чыгаруу (кг/т)
	Эритүү жабдуулары
	Чаң
	Азот кычкылдары
	Күкүрт ангидриди
	Көмүртек кычкылы 
	Башкалар

	Индукциялык мештер
	1,2
	0,7
	0,4
	0,9
	0,2

	Электрдоогу мештер
	1,8
	1,2
	0,8
	1,1
	0,3

	Каршылык мештери
	1,5
	0,5
	0,7
	0,5
	0,3

	Газ-мазуттуу эритүү мештери (алюминий эритүү үчүн)
	2,8
	0,6
	0,6
	1,4
	0,18



Таблица 5.
Алюминий куюу учурунда зыяндуу заттарды бөлүп чыгаруу (кг/саат).
	Технологиялык жабдуулар
	Чаң
	Көмүртек кычкылы
	Көмүрсуутектер
	Хлор
	Фтордуу суутек
	Күкүрт ангидриди
	Азот кычкылдары

	Индукциялык алюминий эритүү мештери (ИСТ-0,4 тибиндеги)
	0,1
	0,048
	-
	0,0
	2,45
	-
	0,021

	Металды формаларга куюу посттору
	8

	0,111

	0,095

	58

	-

	-
	-

	Басым алдында куюу установкасы
	0,9
	0,064
	0,198
	-
	-
	-
	-

	Муздатуу камерасы
	-

	-

	0,025

	-

	-

	-

	-

	Отко чыдамдуу кабыктарды ажыратуучу станоктор
	0,7
		-
	-
	-
	-
	-
	-

	Таратма меш (раздаточная печь)
	55
	0,005
	-
	08
	0,44
	-
	0,019




Таблица 6.
Литей өндүрүшүнүн ар кайсы участкаларында материалдарды иштетүү учурунда чаңдын менчик бөлүнүшү (кг/т)
	Иш түрү
	Кум
	Бентонит, цемент
	Көмүртөөчү таш
	Литейдик коксу
	Камыр көмүр
	Калып үчүн кургак кумшак кирпик (күзүк)
	Аралаш чаң (опилки), торф майда тузулушу

	Вагондордон жана өзү төкмө унаалардан кармагыч механизмдер менен кабыл алуучу чуңкурларга түшүрүү
	0,10


	0,25


	0,23


	0,28


	0,14


	0,08


	0,33



	Аспирацияланган түйүндөр аркылуу кабыл алуучу бункерлерге жана сактоочу жайдын кампаларына жүктөө
	-


	0,31


	0,75


	0,70

	0,40

	0,22

	0,85



	 Материалды жылдыруу:
а) Өндүрүмдүүлүгү саатына 90 м3 чейинки бир чөмүчтүү экскаватор менен
	0,05

	0,09

	0,15

	0,05

	0,03
	0,04

	0,05


	б) грейфердик механизмдери бар көпүрөлүк крандар жана өндүрүмдүүлүгү саатына 17 м3 чейинки аркан-скрепердик орнотмолор менен
	0,15
	0,28
	0,45

	0,15
	0,07
	0,12
	0,13



Таблица 7
Ашыкча материалдарды сактоо жана ташуу учурунда чаңдын менчик бөлүнүшү (кг/т).
	Иштин түрү
	Материал

	
	Майдаланган (орто диаметри > 8 мм)
	Уктап калган (орто диаметри < 8 мм)
	Күйгүзүлгөн жер

	Жүктөөчү материалды челектерге ашыкча жүктөө жана ташууда жүктөө
	1,41


	4,20

	-



	Жүктөөчү материалды челектерге ашыкча жүктөө жана ташууда түшүрүү
	
1,13
	
2,73

	
-


	Транспортерлерге кайра жүктөө
	0,70
	1,53
	0,50

	Ташууда тасма конвейерлердин, транспортерлердин, элеваторлордун айкалышкан коргоочу жабдууларынан кайра жүктөө
	
0,40

	
1,03

	
0,30


	Ташууда тасма конвейерлердин галереяларындагы айкалышкан коргоочу жабдуулардан кайра жүктөө
	0,53

	1,17


	0,43

	Тамактандыруучулардан жана дозаторлордон жергиликтүү соруу.
	0,50
	1,06
	0,30


6 жана 7-таблицаларда литей өндүрүшүнүн ар кайсы участкаларында агып жаткан материалдарды иштетүүдө, ошондой эле аларды сактоо жана ташууда (аба ылдамдыгы 2–5 м/с болгон шартта) чаңдын бөлүнүүсү боюнча маалыматтар берилген.
Машина куруу заводдорунда эң кеңири колдонулган жабдууларды колдонуу менен калып даярдоо аралашмаларын даярдоо процессинде чаңдын менчик бөлүнүшү (q кг/т) төмөндөгүдөй түзөт:

	[bookmark: _Hlk209873919]кумду барабан тибиндеги кургаткычта (горизонталдуу) кургатууда                                0,5

	чополор                                                                                                                                       2,5

	кумду ысык газдардын агымында кургатуучу орнотмодон                                                 2,1

	кайнаган катмарда                                                                                                                       1,3

	тик                                                                                                                                             1,0

	шихта материалдарын майдалагычтарда жана 20 т/саатка чейинки өндүрүмдүүлүктөгү шнек майдалагычтарда майдалоодо жана тартууда                                                            6,0

	конустук өндүрүмдүүлүгү саатына 50 тоннага чейин                                                                           5,0

	саатына 5 тоннага чейинки өндүрүмдүүлүктөгү балкалуу                                                 4,5

	өндүрүмдүүлүгү 1 т/саатка чейинки шар тегирмендеринде                                               7,0

	өндүрүмдүүлүгү 2 т/саатка чейинки балка тегирмендеринде                                            7,0

	вибрациялык электен калыптандыруучу материалдарды аралаштырууда                       4,0

	жалпак механикалык                                                                                                               7,0

	барабандык (көп бурчтуу жана цилиндрдик)                                                                       3,0

	мезгил-мезгили менен иштөөчү аралаштыргычтардан өндүрүмдүүлүгү 50 т/саатка чейинки айлануучу секиргичтер                                                                                            1,0

	горизонталдык айлануучу секичелери бар өндүрүмдүүлүгү 60 т/саатка чейин               1,2

	20 тонна/саатка чейин өндүрүмдүүлүктөгү тарелкалуу аралаштыргычтардан                 0,6

	өндүрүмдүүлүгү тик айлануучу секиргичтери бар үзгүлтүксүз иштеген аралаштыргычтардан 60 т/саатка чейин                                                                                1,3


            
Ысык материалдарды (50°С температурада) ситалар аркылуу өткөрүүдө чаңдын менчик бөлүнүшү 25–30% көбөйөт.
Жогоруда каралган жабдууларды колдонуп, кум-кирпик формалоочу жана таякча аралашмаларын даярдоодо белгиленген q (кг/т) маанилери колдонулат. Суюк же катуу күйүүчү майды колдонгондо таякчаларды жана формаларды кургатууда кошумча булгануучу заттардын бөлүнүшү 2-бөлүмдөгү сунуштарга ылайык аныкталат, ал эми ароматтык көмүрсуутектердин чыгымы 40–50 г/т деп кабыл алынат.
Суук катуучу формалоочу аралашмаларда фенолформальдегид смолосу бар болгондо көмүртек кычкылы, бензол, фенол, формальдегид, метанол бөлүнөт; УКС-Л карбамид смолосун колдонгондо көмүртек кычкылы, формальдегид, метан, цианиддер, аммиак жана башка заттар бөлүнөт. 8-таблицада эң көп колдонулуучу смололор менен иштөө учурунда айрым булгануучу заттардын бөлүнүшү боюнча маалыматтар берилген.
9-таблицада суук катуучу формалоочу жана таякча аралашмалары менен синтетикалык смололордун ар кандай процесс учурунда бөлүнгөн булгануучу заттары тууралуу маалыматтар көрсөтүлгөн.

Таблица 8.
Формалар менен таякчаларды кургатууда булгануучу заттардын бөлүнүшү (кг/саат)
	Жабдуунун түрү
	Көмүртек кычкылы
	Азот кычкылдары
	Күкүрт ангидриди
	Фторлуу суутек
	Формальде-гид
	Метан
	Акролеин

	Горизонталдуу конвейер кургаткычтар
	0,511



	0,253



	0,140



	-



	0,080


	0,031

	0,085


	ЗИЛ конвейер кургаткычтары
	
0,400

	
0,013

	
-

	
0,017

	
-

	
-

	
-


	Вертикалдуу кургаткычтар
	
0,119

	
0,032

	
0,097


	
0,016


	
-

	
-


	
-


	Камералык кургаткычтар
	
0,055-0,070
	
0,0012
	
0,102
	
-
	
-
	
0,033
	
-



Кум-чопо формалардан куюлмаларды чыгаруу жана колдонулган формалоочу аралашмалардан тазалоо атайын жабдуулар менен жүргүзүлүп, бул процесс учурунда куюлган металлдын ар бир тоннасына чейин чаң, күйгөн жер жана окалин бөлүнүп чыгат, көлөмү 30 кг га чейин жетет.
10-таблицада формаларды жана таякчаларды уруп чыгаруучуда булгануучу заттардын орточо бөлүнүү маанилери келтирилген. 11-таблицада ар кандай тазалоо ыкмалары үчүн негизги жабдуулардын иштешинде чаңдын менчик бөлүнүү көрсөткүчтөрү берилген. 12-таблицада эритилүүчү моделдер боюнча куюуда бөлүнгөн заттардын курамы жана көлөмү тууралуу маалыматтар келтирилген.

Таблица 9.
Суук катуучу формалоочу жана таякча аралашмаларынын синтетикалык чайырлардан булгануучу заттарды бөлүп чыгарышы
	Чайырдын маркасы жана түрү
	Процесс

	
	Кутучаларды толтуруудагы бөлүнүү, мг/(кг·саат)
	Аралашмалардын катуулашуусу учурундагы бөлүнүү, мг/(дм³·саат)
	Куюлган формаларды муздатуу учурундагы бөлүнүү, г/(дм³·саат)

	
	Формаль-дегид
	фенол
	метанол
	фурфурол
	ацетон
	Формаль-дегид
	фенол
	метанол
	фурфурол
	ацетон
	Формаль-дегид
	фенол
	метанол
	аммиак
	Көмүртек кычкылы
	бензол
	цианиды

	
	Фенолформальдегиддик чайырлар
	0,14
	3,29
	0,21
	
	8,75
	2,62
	

	ОФ-1
	8,70
	4,63
	28,30
	
	894,5
	1,39
	0,74
	5,42
	
	142,90
	
	
	
	
	
	
	

	ОФ-1а
	8,08
	3,25
	26,30
	
	831,0
	1,29
	0,52
	4,20
	
	132,80
	
	
	
	
	
	
	

	СФ-3042
	10,78
	5,72
	35,0
	
	1112,0
	1,73
	0,92
	5,61
	
	177,10
	
	
	
	
	
	
	

	
	Фенолфурфурол чайыры
	маалымат жок

	ФФ-1Ф
	8,53
	7,61
	75,26
	6,66
	
	0,75
	0,67
	6,61
	0,59
	
	

	
	Заара карбамид-фуран чайыры
	0,25
	
	0,26
	5,86
	18,49
	
	1,19

	БС-40
	34,0
	
	610,50
	46,41
	
	3,05
	
	547,0
	2,29
	
	
	
	
	
	
	
	

	УКС-Ф
	34,20
	
	614,40
	46,41
	
	3,02
	
	541,0
	2,29
	
	
	
	
	
	
	
	

	УКС-Л
	9,11
	
	161,20
	6,66
	
	0,80
	
	142,0
	0,59
	
	
	
	
	
	
	
	







Таблица 10.
Формаларды жана таякчаларды уруп чыгарууда булгануучу заттардын менчик бөлүнүшү (кг/т)
	Жабдуу
	Чаң
	Көмүр кычкыл газы
	Күкүрт ангидриди
	Азот оксиддери
	Аммиак

	Подвесные вибраторы при высоте опоки над решеткой 

	1 метрден ашпаган
	9,7
	1,2
	0,04
	0,2
	0,4

	Жүктү көтөрүү жөндөмү бар эксцентрикалык темир торлор

	2,5 т/саатка чейин
	4,8
	1,0
	0,03
	0,2
	0,3

	Жүк көтөргүч инерциялык темир торлор

	10 т/саатка чейин
	7,9
	1,1
	0,03
	0,2
	0,4

	20 т/саатка чейин
	10,2
	1,2
	0,04
	0,3
	0,6

	Жүктү көтөрүү жөндөмү менен инерциялык-соккулуу туткалар

	30 т/саатка чейин
	22,3
	1,2
	0,04
	0,3
	0,6


200°С ашык температурадагы уруп чыгарылган куюлмаларда чаңдын жана башка компоненттердин бөлүнүшү 10–15% көбөйөт. Түстүү металлдарды куюуну тазалоо процессиндеги булгануучу заттардын менчик бөлүнүшү боюнча так маалыматтар жок болгондуктан, аларды 11-таблицадагы маалыматтар боюнча кабыл алууга болот.

Таблица 11.
Кара металлдарды куюуну тазалоодо чаңдын менчик бөлүнүшү (кг/т)
	Тазалоо ыкмасы, жабдуулар
	Чоюн
	Болот

	Кумдуу жалгалоо тазалоо камераларында көлөмү:
	
	

	1 м³ чейин
	7,2
	-

	8 м³ чейин
	10,0
	-

	80 м³ чейин
	30,0
	-

	Чоң бөлүкчөлөр менен тазалоо
Чоюн куюлмалар үчүн тазалоочу барабандардын массасы:
	
	

	25 кг чейин
	9,3
	14,0

	80 кг чейин
	12,8
	19,3

	4000 кг чейин
	20,1
	530,3

	Тазалоочу камералардын көлөмү:

	2 м³ чейин
	11,1
	-

	10 м³ чейин
	13,2
	19,8

	80 м³ чейин
	24,0
	36,1

	Чоюн куюлмалар үчүн тазалоочу смололор массасы:

	150 кг чейин
	23,3
	34,7

	300 кг чейин
	25,0
	37,5

	600 кг чейин
	29,1
	43,6

	Жарым автоматтык чоң бөлүкчөлөр менен тазалоо машиналары (периоддук жана үзгүлтүксүз иштөөчү) массасы:
	
	

	25 кг чейин
	6,9
	10,3

	400 кг чейин
	12,8
	19,3

	Үзгүлтүксүз иштөөчү, айланма асма менен тазалоочу камералар:

	майда жана орто көлөмдөгү куюу үчүн
	6,0
	9,1

	чоң көлөмдөгү куюу үчүн
	2,8
	4,2

	Чоң бөлүкчөлөрдү жалгалоо тазалоо
  Жумушчулар сыртынан тейлеген тазалоочу камералар, түтүк диаметри 6–8 см:
	

	


	жаап коюучу
	8,0
	12,1

	өтмөк
	12,4
	19,3

	Жумушчулар камера ичинде тейлеген тазалоочу камералар, түтүк диаметри 10–12 мм:
	

	


	жаап коюучу
	18,5
	27,9

	 өтмөк
	25,5
	38,4

	Айланма асмалар менен эки тараптуу тазалоочу камералар:
    — кичине жана орто көлөмдөгү куюу үчүн
	

8,7

	

13,0


	    — чоң көлөмдөгү куюу үчүн
	26,1
	39,3

	Галтовка
  Куюлмалар үчүн тазалоочу барабандар массасы:
    — 10 кг чейин
	


3,0
	


4,5

	    — 40 кг чейин
	7,5
	11,3

	    — 100 кг чейин
	24,0
	36,1











Таблица 12.
Модель блокторду жана керамикалык кабыктарды жасоо участкасында куюу учурунда булгануучу заттардын бөлүнүшү
		Жабдуунун түрү	
	Зат
	Саны, г/саат

	Модел массасынын компоненттерин эритүүчү идиштер
	Парафин буулары (көмүрсуутектер)
	116


	Зумпфту жабычуучу столдор
	Ошондой эле
	144

	Модель блокторду жабуу жана чачуу автоматтары
	Кварц чаңы 
	1680

	
	Ацетон буулары
	230[footnoteRef:1]1 [1: ] 


	Автоматтын мандаган ваннасы
	Кварц чаңы
	3750

	Кумдун кыймылдуу катмарлуу ваннасы
	Маршалит, 
кварц чаңы
	
300

	Отко чыдамдуу каптоо даярдоочу агрегат, 662 модели
	Кварц
	-

	Тартмалар-дозаторлор
	Маршалит чаңы
	3240

	Отко чыдамдуу каптоо даярдоочу установка, 661 модели
	Ацетон буулары
	84

	
	Маршалит чаңы
	6120

	Отко чыдамдуу каптоо даярдоочу агрегат, 662А модели
	Ацетон буулары
	252

	
	Маршалит чаңы
	3600

	Отко чыдамдуу каптоо колдонуу автоматтары
	Ацетон буулары
	216

	
	Кварц кумунун чаңы
	3600

	Аба-аммиак кургаткычты орнотуу
	аммиак буулары
	2301

	Моделдик курамды эритүүчү ванна, 672 модели
	Көмүрсуутек буулары
	292


	Моделдик курамды эритүүчү орнотмо
	Ошондой эле
	75

	Керамиканы жана куюлмаларды бөлүүчү жарым автомат, 639 модели
	Кварц кумунун чаңы жана керамика
	6000


	Керамиканы бөлүүчү орнотмо
	Ошондой эле
	3600

	Керамиканы эритүүчү орнотмо, 695 модели
	Щелочтун аэрозолдору
	21,3

	Даяр буюмдарды иштетүүчү жарым автомат
	Абразивдүү чаң
	166



Термикалык цехтер. Термикалык цехтердин негизги жабдууларына газ жана мазут менен иштеген жылытуу мештери, электротермикалык мештер жана ванналар кирет. Айрым процесстерде заттардын бөлүнүп чыгышы боюнча сандык мүнөздөмөлөр 13-таблицасында келтирилген.
Материалдарды механикалык иштетүү участоктору.
Бүлүнүүчү заттардын жалпы бөлүнүп чыгышы станок паркынын норма-сааттарынын негизинде аныкталат. 14 – 17-таблицаларда материалдарды механикалык иштетүүнүн негизги технологиялык жабдууларынын бирдик убактысына карата заттардын удельдүү бөлүнүү көрсөткүчтөрү келтирилген.

1 Куюлуунун г/кг салыштырмалуу бөлүнүшү
Таблица 13
Термикалык цехтердеги булгануучу заттардын бөлүнүп чыгышы
	Жабдуунун түрү, технологиялык процесс
	Зат
	Көлөмү

	1. устройства, сжигание  Нагревательные природного газа
	Көмүр кычкыл газы
	12,90 г/м3 газ

	
	Оксиды азота
	2,15 г/м3 газа

	2. Печи

	с эндогазом

	Оксид углерода
	11,80 г/м3 газа

	
	Оксиды азота
	1,97 г/м3 газа

	Печи с аммиаком
	Аммиак
	100,0 г/м3 аммиака

	Печи с природным газом
	Оксид углерода
	12,90 г/м3 газа

	
	Оксиды азота
	2,15 г/м3 газа

	3. Соляные ванны

	нагрев под закалку в расплавах хлористого бария, натрия и калия
	Аэрозоли
	0,35 г/кг металла

	
	Хлористый водород
	0,12 г/кг металла

	охлаждение и отпуск стальных деталей в смесях из углекислого натрия, хлористого натрия и углекислого калия
	Аэрозоли
	0,25 г/кг металла

	4. Цианирование

	 Низкотемпературное
	Аэрозоли
	0,25 г/кг деталей

	
	Цианистый водород
	0,30 г/кг деталей

	 высокотепемпературное
	Аэрозоли
	0,36 г/кг деталей

	
	Цианистый водород
	0,30 г/кг деталей

	5.Масляные ванны и баки

	 Закалка
	Аэрозоли и пары масла
	0,10 г/кг деталей

	отпуск
	
	0,08 г/кг деталей

	6. Очистные дробеметные установки периодического и непрерывного действия
	Пыль металлическая. 
окалина
	1,50 г/кг деталей


	7. Установки для нанесения антицементационных покрытий
	Пары бензола и толуола

	2,0 г/кг деталей



Ширетүү жана эритүү процессинде, колдонулган ширетүүчү материалдарды эске алуу менен, пайда болгон булгануучу заттардын удельдүү бөлүнүү көрсөткүчтөрү 38 жана 19-таблицаларда берилген.
Металлдарды кесүү учурунда заттардын удельдүү бөлүнүү көрсөткүчтөрү 20-таблицада келтирилген.



Таблица 14.

Металлдарды механикалык иштетүүдө негизги технологиялык жабдуулар боюнча чаңдын удельдүү бөлүнүшү (кг/саат)

	Жабдуу
	Жабдуунун аныктоочу мүнөздөмөсү
	Зат
	Көлөмү

	Тегерек жылмалоочу станоктор




	Жылмалоочу тегерекчелердин диаметри, мм
150
	Абразивдик жана металл чаңы

	


0,117

	
	300
	
	0,155

	
	350
	
	0,170

	
	400
	
	0,180

	
	600
	
	0,235

	
	750
	
	0,270

	
	900
	
	0,310

	Жаздык жылмалоочу станоктор
	Жылмалоочу тегерекчелердин диаметри, мм
175
	Ошол эле

	


0,130

	
	250
	
	0,150

	
	350
	
	0,181

	
	400
	
	0,198

	
	450
	
	0,212

	
	500
	
	0,225

	Бесцентрик жылмалоочу станоктор
	Жылмалоочу тегерекчелердин диаметри, мм
30–100
	Ошол эле

	


0,047

	
	395–500
	
	0,080

	
	480–600
	
	0,100

	
	500
	
	0,080

	Тиш жылмалоочу станоктор
	Жылмалоочу тегерекчелердин диаметри, мм
75–100
	Ошол эле

	


0,039

	
	120
	
	0,044

	
	160–165
	
	0,048

	
	400
	
	0,065

	Ички жылмалоочу станоктор

	Жылмалоочу тегерекчелердин диаметри, мм
5–20
	Ошол эле

	


0,030

	
	10–50
	
	0,045

	
	17–80
	
	0,058

	
	40–150
	
	0,087

	
	125–200
	
	0,108

	Учтуу кайрак станоктор (же жаа станоктор, контекстке жараша)


	Абразивдик тегерекчелердин диаметри, мм
100
	Ошол эле

	


0,040

	
	150
	
	0,062

	
	200
	
	0,085

	
	250
	
	0,110

	
	300
	
	0,135

	
	350
	
	0,160

	
	400
	
	0,182

	
	450
	
	0,205

	
	500
	
	0,230

	
	550
	
	0,255

	Фетр (войлок) тегерекчелери менен жылтыратуучу станоктор

	Тегерекченин диаметри, мм
100
	Фетр (войлок) абразивдик чаңы

	

0,060

	
	200
	
	0,080

	
	300
	
	0,120

	
	400
	
	0,160

	
	500
	
	0,200

	
	600
	
	0,260

	Кесүүчү станоктор

Оймо кесүүчү (кравецалдык) станоктор
	–
	Металл чаңы
ошол эле
	0,730

	
	–
	
	0,350




Таблица 15
Металлдарды механикалык иштетүүдө май жана эмульсол аэрозолдору боюнча удельдүү бөлүнүү (г/саат)
	Жабдуу
	Жабдуунун кубаттуулугу, кВт
	Май менен муздатууда пайда болгон май аэрозолдору
	Эмульсол аэрозолдору эмульсия же сода эритмеси менен муздатууда

	Кичине жана орто токарь станоктору
	0,65 – 14

	0,13 – 2,80

	0,004 – 0,088


	Ири токарь станоктору
	10 – 200

	2,0 – 40,0

	0,063 – 1,260


	Токарь-револьвердик станоктор
	2,8 – 14

	0,56 – 2,80

	0,017 – 0,088


	Токарь-карусельдик станоктор
	20 – 150

	4,0 – 30,0

	0,126 – 0,945


	Бир шпинделдүү токарь-револьвердик автоматтар
	2,8 – 4,5

	0,56 – 0,90

	0,017 – 0,028


	Көп шпинделдүү токарь жарым автоматтар
	14 – 28

	2,80 – 5,60

	0,088 – 0,176


	Көп бычактуу токарь жарым автоматтар
	4,5 – 40

	0,9 – 8,0

	0,028 – 0,252


	Көп шпинделдүү токарь таяк автоматтар
	10 – 28

	2,0 – 5,6

	0,063 – 0,176


	Тик бургулоочу станоктор
	1 – 10

	0,2 – 2,0

	0,06 – 0,063


	Горизонталдуу расточка станоктору
	4,5 – 59

	0,9 – 11,8

	0,028 – 0,372


	Координаттуу жана алмаз расточка станоктору
	0,7 – 4,5

	0,14 – 0,90

	0,004 – 0,028


	Узунунан фрезерлөөчү станоктор
	7 – 40

	1,4 – 8,0

	0,040 – 0,252


	Карусель-фрезердик станоктор
	14

	2,80

	0,088


	Радиалдуу бургулоочу станоктор
	1,7 – 14

	0,34 – 2,80

	0,011 – 0,088


	Барабан-фрезердик станоктор
	10 – 20

	2,0 – 4,0

	0,63 – 0,126


	Кыйгач-строгалдык станоктор

	0,5 – 10

	0,1 – 2,0

	0,003 – 0,063


	Узунунан строгалдык станоктор
	40 – 180

	8,0 – 36,0

	0,252 – 1,134


	Протяжкалык станоктор
	10 – 55

	2,0 – 11,0

	0,063 – 0,346


	Бургулоо оюучу станоктор
	0,6 – 14

	0,12 – 2,80

	0,004 – 0,088


	Тиш фрезерлөөчү станоктор
	0,6 – 20

	0,12 – 4,00

	0,004 – 0,126


	Тиш кесүүчү жана тиш оюучу станоктор
	0,6 – 7

	0,12 – 1,40

	0,004 – 0,040


	Фрезердик станоктор (горизонталдуу, тик жана универсалдуу)
Ички жылмалоочу станоктор
	2,8 – 14

	0,56 – 2,80

	0,017 – 0,088


	Тегерек жылмалоочу станоктор
	2,0 – 4,5

	60 – 135

	0,330 – 0,742


	Жаздык жылмалоочу станоктор
	0,7 – 10

	21 – 300

	0,115 – 1,650


	Бесцентрик жылмалоочу станоктор
	7,0 – 29

	210 – 870

	1,155 – 4,785


	Тиш жылмалоочу станоктор
	1,7 – 28

	51 – 840

	0,28 – 4,62


	Жип жана шлиц жылмалоочу станоктор
	4,5 – 20

	135 – 600

	0,742 – 3,300


	Тиш жылмалоочу станоктор 
	3,1 – 10

	93 – 300

	0,511 – 1,650


	Резьба жана шлиц жылмалоочу станоктор
	2,8 – 4,2

	84 – 126

	0,462 – 0,693



Эскертүү: 
1. Эмульсия даярдоочу жабдуулар (ачык агымдар, аралаштыргычтуу идиштер ж.б.) иштеп жатканда, даярдалып жаткан эмульсиянын 1 тоннасына 1,4 кг эмульсол аэрозолдору саатына бөлүнөт. 
2. Заттардын бөлүнүшүнүн аз көлөмдөгү маанилери жабдуулардын аз кубаттуулугуна туура келет.
Таблица 16.
Чоюнду, айрым түстүү металлдарды жана металл эмес материалдарды механикалык иштетүүдө чаңдын удельдүү бөлүнүшү (кг/саат)

	Иштетүү түрү, жабдуу
	Зат
	Көлөмү

	Чоюнду кесүү менен иштетүү:
	
	

	токарь станоктору
	Чаң
	0,030

	фрезердик станоктор
	“
	0,020

	бургулоочу станоктор
	“
	0,004

	расточка станоктору
	“
	0,010

	Бронзаны жана башка морт түстүү металлдарды кесүү менен иштетүү:
	
	


	токарь станоктору
	“
	0,010

	фрезердик станоктор
	“
	0,007

	бургулоочу станоктор
	“
	0,0014

	расточка станоктору
	“
	0,0024

	Текстолитти кесүү менен иштетүү:
	
	

	токарь станоктору
	“
	0,070

	фрезердик станоктор
	“
	0,110

	тиш фрезерлөөчү станоктор
	“
	0,030

	Калыңдыгы 50 мм чейин болгон айнек кездеме таңгактарын лента станогунда кесүү
	“

	0,020


	Карболитти кесүү менен иштетүү: 
	
	

	токарь жана расточка станоктору
	“
	0,060

	фрезердик станоктор
	“
	0,230

	бургулоочу станоктор
	“
	0,043

	Пресспорошоктон жасалган буюмдарды иштетүү:
	
	

	ротациялык типтеги машиналарда таблеткалоо
	Пресспорошок чаңы
	0,30

	буюмдун механикалык иштетилиши 
	
	

	бургулоочу станоктордо
	Ошол эле
	0,010

	фрезердик станоктордо
	“
	0,004

	Органикалык айнекти диск аралар менен кесүү
	Чаң
	0,870

	Полистирол калдыктарын майдалоочу тегирмендер
	“

	0,560


	Куюу машиналарында деталдарды даярдоо
	Стирол буулары
	0,050

	Гранулятордук машиналар

	Чаң 
	1,060

	
	Стирол буулары
	0,030

	Аралаштыргыч барабандар
	Чаң
	0,060

	Аралаштыргыч машиналар
	“
	2,440

	Дробилкалар (майдалоочу машиналар)
	“
	4,100

	Тазалоочу станоктор
	Стирол буулары
	0,015

	
	Чаң
	0,482




Таблица 17.
Жыгачты механикалык иштетүүдө чаңдын пайда болушу
	[bookmark: _Hlk206701175][bookmark: _Hlk206701206]Станоктор
	Сордурулуп алынуучу абанын минималдуу (эсептик) көлөмү, миң м³/саат
	Чыгындылардын орточо көлөмү, кг/саат
	Чаңдын орточо курамы

	
	
	
	үлүшү, %
	саны, кг/саат

	Тегерек аралуу   
	
	Чаң, араа жаңгачалары
	
	

	Ц6-2
	0,84
	29,7
	36
	10,7

	ЦТЭФ
	2,52
	46,3
	34
	15,7

	ЦМЭ-2, ЦКБ-4
	0,86
	44,0
	36
	15,8

	ЦПА-40
	0,84
	44,0
	35
	15,3

	Ц2К12
	-
	35,0
	34
	11,8

	ЦА-2А
	1,50
	61,0
	35
	21,5

	ЦДК-4
	-
	78,0
	36
	28,1

	ЦА-2
	-
	110,0
	36
	39,7

	ЦМР-1
	1,90
	170,0
	36
	61,2

	УП
	
	
	
	

	Строгалдык 
	
	Жондума, чаң
	
	

	 СФ-3, СФ-4
	1,50
	33,0
	25
	8,2

	СФ-6
	-
	73,0
	25
	18,2

	СФА-4   
	-
	97,0
	25
	24,2

	СФА-6
	-
	190,0
	25
	47,6

	СР-3
	-
	97,0
	25
	24,2

	 СК-15, С16-4, С16-5
	-
	310,0
	25
	77,7

	С2Р8
	2,50
	445,0
	25
	112,0

	С2Р12
	3,10
	490,0
	25
	122,5

	Фрезердик станоктор
	
	Жондума, чаң
	
	

	ФЛ, ФЛА, ФСШ-1
	0,90
	24,0
	
	4,8

	Ф-4, Ф-6
	1,35
	26,1
	20
	5,2

	Ф-5
	1,50
	26,1
	20
	5,2

	ФА-4
	-
	44,0
	20
	8,8

	Ф1К
	-
	22,0
	20
	4,4

	ФС-1
	1,35
	47,5
	20
	9,5

	ВФК-2
	0,40
	27,0
	20
	5,4

	СР-6
	-
	245,0
	25
	61,2

	СР-12
	-
	335,0
	25
	83,7

	СР-18
	-
	500,0
	25
	125,0

	СК-15, С16-4, С16-5
	-
	310
	25
	77,5

	СП-30, С-26
	-
	600
	25
	150,0

	Шип кесүүчү 
	
	Жаңгачалар, жондума, чаң
	
	

	 ШО-10 (ара)
	0,72
	1,6
	
	0,7

	шип кесүүчү фрезалар
	1,51
	73,0
	
	11,6

	проуш кесүүчү фрезалар
	0,83
	24,0
	16
	3,8

	ШО-6 (ара) 
	0,72
	3,7
	16
	0,6

	шип кесүүчү баштар
	1,22
	54,0
	16
	8,6

	проуш кесүүчү диск
	0,79
	15,3
	16
	2,4

	ШД-10 (ара)
	0,72
	9,2
	16
	1,4

	ШЛХ-3
	1,98
	62,3
	16
	10,0

	Лента аралуу
	
	Жаңгачалар, чаң
	
	

	ЛС-80
	1,15
	29,0
	34
	9,8

	ЛД-140
	2,50
	245,0
	34
	83,5

	Бургулоочу жана долбёждук 
	
	Жондума, чаң
	34
	

	СВПА
	
	22,0
	18
	1,5

	СВА-2
	0,15
	14,0
	18
	2,5

	ДЦА-2
	
	27,0
	18
	4,8

	СВА-2М
	0,15
	25,9
	-
	1,6

	СВП-2
	0,15
	25,9
	-
	1,6

	СГВП-1
	1,0
	23,2
	-
	1,5

	Жылмалоочу станоктор 
	
	Чаң
	
	

	ШлПС-5П
	3,0
	2,8
	100
	2,8

	ШлПС-7
	3,0
	5,6
	100
	5,6

	ШлНСВ
	2,4
	1,2
	100
	1,2

	ШлДБ
	-
	3,2
	95
	3,1

	ШлНС
	-
	2,8
	95
	2,7

	ШлСЛ 
	-
	1,8
	95
	1,7

	Шл2Д
	-
	4,0
	95
	3,8

	Шл3ц-3
	-
	27,0
	95
	26,5

	Шл3ЦВ-3 
	-
	48
	95
	45,6


Эскертүү: Таблицаны түзүүдө «Чыгып жаткан, кармалган жана атмосферага ташталып жаткан зыяндуу заттардын удельдүү көрсөткүчтөрү боюнча тармактык эсептөө методикасы» (Пермь, 1984).

Таблица 18.
Металлдарды ширетүү жана наплавка учурунда булгануучу заттардын удельдүү бөлүнүшү (колдонулган ширетүүчү же наплавка материалдарынын 1 кг грамм менен)
	Электрод (ширетүүчү же наплавка материалы жана анын маркасы)
	Ширетүүчү аэрозоль
	Анын ичинде
	Газ

	
	
	марганец жана анын оксиддери
	хромдун оксиддери
	кремний кошундулары
	башкалар
	фтордуу суутек
	азоттун оксиддери
	Көмүртектин
 оксиддери

	
	
	
	
	
	аты
	саны
	
	
	

	Даана электроддор менен болотторду кол менен догоо менен ширетүү

	УОНИ-13/45
	14,0
	0,51
	
	1,40
	Фториддер
	1,40
	1,00
	
	

	УОНИ-13/55
	18,6
	0,97
	
	1,0
	“
	2,60
	0,93
	
	

	УОНИ-13/65
	7,5
	1,41
	
	0,80
	“
	0,80
	1,17
	
	

	УОНИ-13/80
	11,2
	0,78
	
	1,05
	“
	1,05
	1,14
	
	

	УОНИ-13-85
	13,0
	0,60
	
	1,30
	“
	1,30
	1,10
	
	

	ЭА-606/11
	11,0
	0,68
	0,60
	
	
	
	0,004
	1,30
	1,40

	ЭА-395/9
	17,0
	1,10
	0,43
	
	
	
	
	
	

	ЭА-981/15
	9,5
	0,70
	0,72
	
	
	
	
	
	

	АНО-1
	7,1
	0,43
	
	
	
	
	
	
	

	АНО-3
	17,0
	1,85
	
	
	
	
	0,80
	
	

	АНО-4
	6,0
	0,69
	
	
	
	
	2,13
	
	

	АНО-5
	14,4
	1,87
	
	
	
	
	
	
	

	АНО-6
	16,3
	1,95
	
	
	
	
	
	
	

	АНО-7
	12,4
	1,45
	
	
	
	
	
	
	

	АНО-9
	16,0
	0,90
	
	
	
	0,13
	0,47
	
	

	АНО-11
	22,4
	0,87
	
	
	Фториддер
	2,62
	0,96
	
	

	АНО-15
	19,5
	0,99
	
	
	“
	2,28
	0,43
	
	

	ОМА-2
	9,2
	0,83
	
	
	
	
	
	
	

	КНЗ-32
	11,4
	1,36
	
	
	
	
	
	
	

	ОЗС-3
	15,3
	0,42
	
	
	
	
	
	
	

	ОЗС-4
	10,9
	1,27
	
	
	
	
	
	
	

	ОЗС-6
	13,8
	0,86
	
	
	
	
	1,53
	
	

	Э48-М/18
	10,0
	1,00
	1,43
	
	Фториддер
	1,50
	0,001
	
	

	ВИ-10-6
	15,6
	0,31
	0,45
	
	
	
	0,39
	
	

	ВИ-ИМ-1
	5,8
	0,42
	0,12
	
	Никель жана анын оксиддери
	0,6
	0,63
	
	

	ЭА-400/10у
	5,7
	0,43
	0,25
	
	Ошол эле
	
	0,54
	
	

	ЭА-903/12
	25,0
	2,80
	
	
	
	
	
	
	

	ЭА-48/22
	9,7
	0,80
	1,30
	
	Фториддер
	1,50
	0,001
	0,7
	

	ЭА/686/11
	13,0
	0,80
	0,40
	
	
	
	
	
	

	ЖД-3
	9,8
	1,32
	
	
	
	
	
	
	

	УКС-42
	14,5
	1,20
	
	
	
	
	
	
	

	РДЗБ-2
	17,4
	1,08
	
	
	
	
	
	
	

	ОММ-5
	30,0
	2,00
	
	1,90
	
	
	
	
	

	МЗЗ-04
	27,0-41,0
	1,0
	
	
	
	
	
	
	

	МЗЗ-Ш
	41,0
	
	
	
	
	
	
	
	

	ЦМ-6
	48,7
	4,3
	
	
	
	
	
	
	

	ЦМ-7
	22,0-52,0
	1,50-2,40
	
	
	
	
	
	
	

	ЦМ-8
	25,0
	1,50
	
	
	
	
	
	
	

	ЦМ-9
	10,0
	0,30
	
	2,8
	
	
	
	
	

	ЦМ-УПУ
	18,5
	1,50
	
	
	
	
	
	
	

	МР-1
	10,8
	1,08
	
	
	
	
	
	
	

	РБУ-4
	6,9
	0,74
	
	
	
	
	
	
	

	ЭРС-3
	12,8
	1,23
	
	
	
	
	
	
	

	ОЗЛ
	3,9
	0,37
	0,47
	
	
	
	0,42
	
	

	ОЗЛ-6
	6,9
	0,25
	0,59
	
	
	
	1,23
	
	

	ОЗЛ-7
	7,6
	0,21
	0,47
	
	
	
	0,69
	
	

	ОЗЛ-14
	8,4
	1,41
	0,46
	
	
	
	0,91
	
	

	ОЗЛ-9А
	5,0
	0,97
	0,27
	
	Никель жана анын оксиддери
	0,39
	0,13
	
	

	ОЗЛ-20
	3,8
	0,35
	0,10
	
	Ошол эле
	0,99
	
	
	

	ЦТ-15
	7,9
	0,55
	0,35
	
	“
	0,04
	1,61
	
	

	ЦТ-28
	13,9
	0,93
	0,21
	
	Молибден
	0,08
	1,05
	
	

	
	
	
	
	
	Никель жана анын кычкылтектери
	2,0

	
	
	

	ЦТ-36
	7,6
	1,19
	
	
	Ошол эле
	0,12
	0,66
	
	

	ЦЛ-17
	10,0
	0,60
	0,17
	
	
	
	
	
	

	СМ-5
	11,4
	2,18
	
	
	
	
	
	
	

	ЦН-6Л
	13,0
	0,62
	0,23
	
	Темир кычкылы
	0,43
	1,21
	
	

	НИАТ-1
	4,7
	0,12
	0,40
	
	
	
	0,35
	
	

	НИАТ-3Н
	0,1
	0,21
	
	
	
	
	
	
	

	НЖ-13
	4,2
	0,53
	0,24
	
	
	
	1,60
	
	

	БСЦ-4
	20,2
	0,61
	
	
	Ошол эле
	19,59
	
	
	

	ВСЦ-4а
	24,3
	0,73
	
	
	Темир кычкылы
	23,67
	
	
	

	МР-3
	11,5
	1,80
	
	
	
	
	0,40
	
	

	МР-4
	10,8
	1,10
	
	
	
	
	1,53
	
	

	К-5А
	24,1
	1,11
	
	
	Фториддер
	4,45
	0,50
	
	

	СК-2-50
	12,0
	1,90
	
	
	
	
	
	
	

	ЧМКТ-10
	6,9
	0,34
	0,12
	
	Молибден
	0,32
	1,29
	
	

	
	
	
	
	
	Никель жана анын кычкылтектери
	1,02
	
	
	

	ВСН-6
	17,9
	0,53
	1,54
	
	
	
	0,80
	
	

	Болотторду кол менен дубал менен эритүү

	ОЗН-250
	22,4
	1,63
	
	
	Темир кычкылы
	19,73
	1,04
	
	

	ОЗН-300
	22,5
	4,42
	
	
	
	
	1,09
	
	

	ОЗШ-1
	13,5
	1,01
	0,14
	
	
	
	1,10
	
	

	ЭН-60М
	15,1
	0,49
	0,15
	
	
	
	1,28
	
	

	УОНИ-13/НЖ
	10,2
	0,53
	0,39
	
	Никель жана анын кычкылтектери
	0,016
	0,97
	
	

	ОМГ-Н
	37,6
	0,92
	1,54
	
	
	
	1,74
	
	

	НР-70
	21,5
	3,90
	
	
	
	
	
	
	

	Чоюнду кол менен догалык ширетүү жана каптоо

	ЦЧ-4
	13,8
	0,43
	
	
	Ванадий
	0,54
	1,87
	
	

	ОЗЧ-1
	14,7
	0,47
	
	
	Жез
	4,42
	1,65
	
	

	ОЗЧ-3
	14,0
	0,49
	0,18
	
	
	
	1,97
	
	

	МНЧ-2
	20,4
	0,92
	
	
	Никель жана анын кычкылтектери
Жез
	2,73

6,05
	1,34
	
	

	Т-590
	45,5
	
	3,70
	
	
	
	
	
	

	Т-620
	42,5
	
	2,87
	
	
	
	
	
	

	Жезди, анын эритмелерин жана титанды электр менен кол менен ширетүү

	Комсомолец-100

	20,8

	0,27

	
	
	Жез

	9,80

	1,11
	0,76
	

	Гелий менен корголгон вольфрам (жез)
	19,5

	

	
	
	Вольфрам
	0,08
2,10
	
	
	

	
	
	
	
	
	Жез
	
	
	
	

	Аргон менен гелийде эрибеген (титан)
	9,2

	
	
	Титан жана анын диоксиди
	3,60

	
	
	
	

	Электроддук зым СрМ-0,75 (МРкМцТ)
	17,1
	0,44
	
	Жез
	15,40
	
	
	
	

	Алюминийди жана анын эритмелерин кол менен электр менен ширетүү

	ОЗА-1
	38,0
	
	
	Конденсация аэрозолу түрүндөгү алюминий оксиди
	20,0
	
	
	
	

	ОЗА-2/АК
	61,0
	
	
	алюминий оксиди
	27,0
	
	
	
	

	Аргондо эрибеген гелий
	5,0
	
	
	Ошол эле
	2,0
	
	
	
	

	Болотторду жарым-жартылай автоматтык түрдө ширетүү а) Газ коргоосу жок

	Ширетүүчү зым
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 ЭП-245
   
	12,4
	0,54
	
	Темир кычкылы
	11,50
	0,36
	
	
	

	ЦСК-3
	13,9
	1,11
	
	Ошол эле
	12,26
	0,53
	
	
	

	Порошоктуу зым
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ЭПС 15/2
	8,4
	0,89
	
	
	
	0,77
	
	
	

	ПП-ДСК-1
	11,7
	0,77
	
	
	
	
	
	
	

	ПП-ДСК-2
	11,2
	0,42
	
	
	
	0,10
	
	
	

	ПП-106, ПП-108
	8,0-12,0
	0,2-0,70

	
	Темир кычкылы
Титан оксиддери
Фториддер
	3,90-10,0

0,10-0,70

0,10-1,0
	
	 0,80
чейин
	
	

	ПСК-3
	7,7
	0,41
	
	
	
	0,72
	
	
	

	ПП-АН-3
	13,7
	1,36
	
	
	
	2,70
	
	
	

	ПП-АН-4
	7,5
	2,18
	
	
	
	1,95
	
	
	

	ПП-АН-7
	14,4
	2,18
	
	
	
	1,45
	
	
	

	б) Көмүр кычкыл газы чөйрөсүндө

	Электроддук зым
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Св-08Г2С
	9,7
	0,50
	0,02
	
	Темир кычкылы
	7,48
	
	
	14.0

	Св-   Х19Н9Ф2С3
	7,0
	0,42
	0,3-1,5
	
	Никель жана анын кычкылтектери
	0,04

	
	
	14.0

	Св-16Х-   16Н25М6
	15,0
	0,35
	0,10
	
	Ошол эле
	2,0
	
	
	2.5

	Св-10Х20Н7СТ
	8,0
	0,45
	0,03
	
	
	
	
	
	

	Св-08Х19НФ-2ц2
	8,0
	0,40
	0,50
	
	Никель жана анын кычкылтектери
	0,66
	
	
	

	      Св-16Х16Н-25М6
	15,0
	2,0
	1,0
	
	Ошол эле
	2,0
	
	
	

	Св-10Г2Н2СМТ
	12,0
	0,14
	
	
	
	
	
	
	

	ЭП-245
	12,4
	0,61
	
	
	
	
	
	
	3,2

	Эп-704
	8,4
	0,80
	0,07
	
	
	
	
	
	3,0

	Св-08ХГСНЗДМ
	4,4
	0,22
	0,16
	
	
	
	
	0,80
	11,0

	    ЭП-854
	7,4
	0,70
	0,60
	
	
	
	
	
	2,0

	08ХГН2МТ
	6,5
	
	0,03
	1,9
	Титан оксиддери
	0,40
	
	0,80
	11,0

	Жарым автоматтык түрдө жезди, алюминийди, титанды жана алардын куймаларын ширетүү 
а) Азот чөйрөсүндө

	Электроддук зым
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	МНЖ-КГ-5-1-02-0,2 (жез үчүн)
	16,2
	0,20
	
	
	Жез
	11,0
	
	
	

	МНЖ-КГ-5-1-02-0,2 (жез-никель эритмелери үчүн)
	18,0
	0,30
	
	
	Никель жана анын кычкылтектери

	0,50
	
	
	

	М1 (жез эритмелери)

	18,0
	0,3
	
	
	Жез
Никель жана анын кычкылтектери
	7,0
0,80
	
	
	

	КМЦ (жез жана эритмелер)
	8,8
	0,59
	
	0,26
	Медь
“
	11,0
6,30
	
	
	

	б) Аргон жана гелий чөйрөсүндө алюминий эритмелерин жарым автоматтык түрдө ширетүү

	Зым
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	        Д-20
	10,9
	0,09
	
	
	Алюминиий оксиддери
	7,6
	
	
	

	      АМЦ
	22,1
	0,62
	
	
	Ошол эле
	20,40
	
	2,45
	

	      АМГ-6Т
	52,7
	0,23
	
	
	“
	8,50
	
	0,33
	

	      АМГ
	20,6
	0,78
	
	
	“
	16,50
	
	
	

	   Алюминий
	10,0
	
	
	
	
	
	
	0,90
	

	      Куйма -3
	26,0
	1,05
	
	
	“
	19,20
	
	
	

	Эрибес электроддор      ОЗА-2/ак
ОЗА-1
	61,0
38,4
	
	
	
	“
“
	28,0
20,0
	
	
	

	Титан эритмелерин жарым автоматтык түрдө ширетүү

	Зым
	14,7
	
	
	
	Титан жана анын диоксиди
	4,75
	
	
	

	Металлдарды флюстердин астында автоматтык жана жарым автоматтык түрдө ширетүү жана эритүү а) Болотту ширетүү жана эритүү

	Эритилген флюстар менен
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	      ОСЦ-45     
	0,09
	0,03
	
	0,03
	Фториддер
	0,36
	0,20
	0,006
	

	      АН-348А      
	0,10
	0,024
	
	0,05
	,,
	0,16
	0,03
	0,001
	

	ФЦ-7
	0,08
	0,01
	
	0,04
	
	
	0,05
	0,003
	

	ФЦ-11
	0,09
	0,05
	
	
	
	
	0,02
	
	

	ФЦ-12
	0,09
	0,03
	
	
	
	
	0,02
	
	

	АН-22
	0,12
	0,009
	
	
	
	
	0,02
	
	

	АН-26
	0,08
	0,004
	
	
	
	
	0,03
	
	

	АН-30
	0,09
	0,033
	
	
	
	
	0,03
	
	

	АН-42
	0,08
	0,003
	
	
	
	
	0,02
	
	

	АН-60
	0,09
	0,012
	
	
	
	
	
	
	

	АН-64
	0,09
	0,02
	
	
	
	
	
	
	

	48-ОФ-6
	0,11
	0,002
	
	
	
	
	0,07
	
	

	48-ОФ-6М
	0,10
	0,009
	
	
	
	
	0,04
	
	

	48-ОФ-7
	0,09
	0,07
	
	
	
	
	0,02
	
	

	48-ОФ-11
	0,08
	0,073
	
	
	
	
	0,006
	
	

	ФЦП-2
	0,08
	
	
	0,05
	
	
	0,030
	0,005
	

	ФЦ-2
	0,09
	0,007
	
	0,05
	
	
	0,033
	0,006
	

	ФЦ-6
	0,09
	0,07
	
	0,05
	
	
	0,033
	
	

	Керамикалык флюстар менен
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	АНК-18
	0,45
	0,013
	
	
	
	
	0,042
	
	

	АНК-30
	0,26
	0,012
	
	
	
	
	0,018
	
	

	ЖС-450
	5,80
	0,142
	
	
	
	
	0,180
	
	

	К-1
	0,06
	0,023
	
	
	
	
	0,150
	
	

	К-8
	4,90
	
	
	
	
	
	0,130
	
	

	К-11
	
	
	
	
	
	
	0,140
	0,60
	

	КС-12ГА2
	
	
	
	
	
	
	0,430
	
	20

	б) Алюминийди жана анын эритмелерин ширетүү жана эритүү

	Эритилген флюстар менен
АН-А1
	52,80
	
	
	
	Алюминий оксиддери
	31,20
	4,160
	
	

	Керамикалык флюстар менен
ЖА-64
	0,30
	
	
	
	Ошол эле
	0,12
	0,076

	
	

	Эритилген катуу кошулмалар жана карбид-бориддик бирикмелер менен каптап ширетүү 
а) Эритилген катуу кошулмалар

	С-27
электр жаасы менен кол менен ширетүүдө
	22,2

	
	1,01

	
	Никель жана анын кычкылтектери
	0,05

	
	
	

	кол менен газ менен ширетүүдө
В-2К
	3,16


	
	0,005

	
	Никель жана анын кычкылтектери 
	0,02


	
	
	

	
	16,6
	
	
	
	Кобальт
	
	
	
	

	электр жаасы менен кол менен ширетүүдө
	2,32
	
	1,66
	
	“
	0,60
	
	
	

	кол менен газ менен ширетүүдө
	
	
	0,47
	
	
	0,01

	
	
	

	б) Өзөктүү электроддор жана легирлөөчү кошулма

	КБХ-45
	39,6
	
	2,1
	
	
	
	
	
	

	БХ-2
	    42,9
	
	
	
	
	
	
	
	

	ХР-19 (электр жаасы менен кол менен ширетүүдө)
	
41,4
	
	2
2,56
4,35
	
	
	
	
	
	

	в) Куйма карбиддер (түтүктүү электроддор)

	РЭЛИТ-Т3 (ручная газовая сварка)
	3,94
	
	
	
	
	
	
	
	

	г) Эритилген аралашмалар менен

	КБХ
	81,1
	
	0,0
	
	
	
	
	
	

	БХ
Сталинит 

М (электр жаасы менен кол менен ширетүү)
	
54,2

92,5
	
9,48
	33
0,008

0,011
	
	
	
	
	
	

	д) Чаңдатуу үчүн порошоктор

	СНГН
	39,7
	
	0,3
	
	Бор
	0,235
	
	
	

	ВСНГН
	

	
	57
0,0
	
	“

	0,288

	
	
	

	
	23,4
	
	62
	
	Никель жана анын кычкылтектери
	0,095
	
	
	





Таблица 19.
Ширетүү иштериндеги булгоочу заттардын салыштырмалуу бөлүнүшү
	Процесс
	Зат
	Көлөмү

	Болотту контакттык электр ширетүү: учма-уч жана сызыктуу, 

	Темир кычкылы бар ширетүүчү аэрозоль, курамында 3%ке чейин марганец кычкылдарынын кошулмасы бар. 
	Машинанын 75 кВт номиналдык кубаттуулугуна 2,0 г/саат


	чекиттүү
	Ошол эле
	Машинанын 50 кВт номиналдык кубаттуулугуна 2,5 г/саат

	машиналардагы жогорку легирленген болоттордун чекиттери
	Ширетүүчү аэрозоль (ширетүү материалдарынын курамына ээ)
	Машинасына 3,5-5 г/саат

	МПТ-75, МПТ-100, МТПП-75
	Көмүртек кычкылы
	8 мг/см2 туташуу аянты

	Чачыратуу менен ширетүү Болотту газ менен ширетүү:
	Азот кычкылдары
	22 г/кг ацетилен

	ацетилен кычкылтек жалыны менен
	Ошол эле
	15 г/кг аралашма

	пропан-бутан аралашмасын колдонуу менен
	Алюминий оксиди
	77,5 г/кг сарпталуучу порошок

	Алюминийди плазма менен чачыратуу
	Цинк кычкылы
	96 г/кг сарпталуучу зым

	Болотту цинк менен металлдаштыруу
	Алюминий жана анын оксиддери
	16-76 агрегатына 7,3 г/саат

	Алюминийди радиожыштыкта ширетүү
	
	



Айрым металлдарды кескенде айрым компоненттердин бөлүнүп чыгышын төмөнкү эмпирикалык формулалар боюнча болжол менен эсептесе болот (q г/2 м кесүү): алюминий эритмелерин плазма менен кескенде алюминий оксиддеринин бөлүнүп чыгышы:

                                       ;                                                     (2)
титан эритмелерин газ менен кесүүдөгү титан оксиддери:

                                        ;                                                       (3)
легирленген болотту газ менен кесүүдөгү темир оксиддери:

                                        ;                                                       (4)

легирленген болотту газ менен кесүүдөгү марганец:

                                                   ;                                       (5)
жогорку легирленген болотту кесүүдөгү хром оксиди:

                                      ;                                                  (6)
мында у – металл барактын калыңдыгы (мм); - болоттогу марганец менен хромдун пайыздык курамы.
Ширетүүчү аэрозолдун уюшулбаган эмиссиясы аэрациялык фонарлар аркылуу 1 кг сарпталган электродго 18 – 22 г түзөт. 
Боёк-лак жабууларын сүйкөө участкалары. Боёк-лак жабууларын сүйкөөнүн ар кандай ыкмаларында булгоочу заттардын бөлүнүп чыгышын эсептөө үчүн баштапкы маалымат катары боёк материалынын иш жүзүндөгү же пландаштырылган чыгымы, анын курамындагы эриткичтин үлүшү, боёо жана кургатуу процесстеринде андан бөлүнүп чыгуучу боёк-лак материалынын компоненттеринин үлүшү алынат. Бөлүнүп чыккан заттардын жалпы массасын эсептөө тартиби төмөнкүдөй.
Алгач лак-боёк материалы бетине сүйкөлгөндө бөлүнүп чыккан заттардын массасы аныкталат:
боёктун аэрозолу түрүндөгү заттардын массасы (кг)

                                                                                                  (7)
мында mк – боёкко кеткен массасы (кг); да – аэрозоль түрүндө жоголгон боёктун үлүшү (%);
эриткичтин буулары түрүндөгү заттардын массасы (кг)

                                       ѓрд’р/104                                                 (8)




Таблица 20
Металлдарды жана эритмелерди кесүүдөгү булгоочу заттардын салыштырмалуу бөлүнүшү
	Металл
	Кесилип жаткан материалдын калыңдыгы, мм
	Ширетүүчү аэрозоль
	Газ

	
	
	г/м
	г/саат
	ошондой эле
	Көмүртек кычкылы
	Азоттун оксиддери

	
	
	
	
	зат
	көлөм
	г/м
	г/ч
	г/м
	г/ч

	
	
	
	
	
	г/м
	г/ч
	
	
	
	

	Газ менен кесүү

	Көмүртектүү болот
	5
	2,25
	74,0
	Марганец оксиддери
	0,07
	2,31
	1,50
	49,5
	1,18
	39,0

	
	10
	4,50
	131,0
	Ошол эле
	0,13
	3,79
	2,18
	63,4
	2,20
	64,1

	
	20
	9,00
	200,0
	“
	0,27
	6,00
	2,93
	65,0
	2,40
	53,2

	Сапаттуу легирленген
	5
	2,50
	82,5
	Хром оксиддери
	0,12
	3,96
	1,30
	42,9
	1,02
	33,6

	
	10
	5,00
	145,5
	Ошол эле
	0,23
	6,68
	1,90
	55,2
	1,49
	43,4

	
	20
	10,00
	222,0
	“
	0,47
	10,35
	2,60
	57,2
	2,02
	44,9

	Жогорку марганецтүү
	5

	2,45

	80,08

	Марганецтин оксиддери 
	0,60

	19,76

	1,40

	46,2

	1,10

	36,3


	
	10
	4,90
	142,2
	Ошол эле
	1,20
	35,10
	2,00
	58,2
	1,60
	46,6

	
	20
	9,80
	217,5
	“
	2,40
	53,30
	2,70
	59,9
	2,20
	48,8

	Титан эритмелери



	4

	5,00

	140,0

	Титан жана анын оксиддери
	4,70

	131,50

	0,60

	16,8

	0,20

	5,6


	
	12
	15,00
	315,0
	Ошол эле
	14,00
	280,00
	1,50
	31,5
	0,60
	12,6

	
	20
	25,00
	390,0
	“
	22,00
	343,00
	2,50
	38,0
	1,00
	15,6

	
	30
	35,00
	355,0
	“
	32,60
	332,00
	2,70
	27,6
	1,50
	15,3

	Плазма кесүү

	Төмөн легирленген көмүртектүү болот
	10


	4,1


	811,0


	Марганец оксиддери

	0,12


	23,7


	1,4


	277,0


	6,8


	1187,0



	
	14
	6,0
	792,0
	Ошол эле
	0,18
	23,7
	2,0
	264,0
	10,0
	1320,0

	
	20
	10,0
	960,0
	“
	0,30
	28,8
	2,5
	247,0
	14,0
	1240,0

	Сапаттуу легирленген
	5


	3,0


	990,0


	Хромдун оксиддери

	0,14


	46,2


	1,43


	429,0


	6,3


	2075,0



	
	10
	5,0
	1370,0
	Ошол эле
	0,24
	66,0
	1,87
	467,0
	9,5
	2610,0

	
	20
	12,0
	1582,0
	“
	0,58
	76,0
	2,10
	277,0
	12,7
	1675,0

	Жогорку марганецтүү
	5
	4,0
	793,0
	Марганец оксиддери
	0,72
	142,5
	1,4
	277,0
	6,5
	1286,0

	
	10
	5,8
	765,0
	Ошол эле
	1,16
	153,0
	2,0
	264,0
	10,0
	1320,0

	
	20
	9,6
	920,0
	“
	1,73
	166,0
	2,5
	240,0
	13,0
	1247,0

	АМГ эритмелери
	8
	2,87
	826,0
	Алюминий оксиддери
	2,50
	764,0
	0,5
	153,0
	2,0
	612,0

	
	20
	3,8
	478,0
	Ошол эле
	3,50
	441,0
	0,6
	75,6
	3,0
	378,0

	
	80
	6,4
	164,5
	“
	8,0
	162,0
	1,0
	27,0
	9,0
	243,0

	Титан эритмелери
	10
	2,9
	452,0
	Титан жана анын оксиддери
	2,73
	426,0
	0,4
	62,4
	10,5
	1640,0

	
	20
	6,8
	543,0
	Ошол эле
	6,41
	513,0
	0,5
	40,0
	14,7
	1175,0

	
	30
	12,6
	680,0
	“
	11,88
	637,0
	0,6
	32,3
	19,8
	1020,0

	Алюминий эритмелерин электрдик дого менен кесүү
	5
	1,0
	
	
	
	
	0,2
	
	1,0
	

	
	10
	2,0
	
	
	
	
	0,6
	
	2,0
	

	
	20
	4,0
	
	
	
	
	0,9
	
	4,0
	

	
	30
	6,0
	
	
	
	
	1,8
	
	8,0
	

	Воздушно-дуговая строжка (г на 1 кг угольных электродов)
высокомарганцовистой стали титанового сплава
	-
	100,0
	
	Марганец оксиддери
	25,0
	
	250,0

	
	50,0
	

	
	-
	500,0
	
	
	
	
	500,0
	
	130,0
	



ѓр – лак боёк материалынын учуп кетүүчү бөлүгүнүн (эргиткичтин) үлүшү(%),
	д’р – каптоо учурунда бөлүнүп чыккан эргиткичтин үлүшү (%).
Боёлгон буюмдарды кургатуу процессинде бөлүнүп чыккан заттын массасы (кг) төмөнкү шарттардан чыгып аныкталат: бул процесс учурунда лак боёк материалынын жеңил учуп кетүүчү бөлүгү (эргиткич) дээрлик толугу менен бууланып өтөт.



                                    ѓрд”р/104                                                                 (9)

д” – каптоону кургатууда бөлүнүп чыккан эргиткичтин үлүшү (%).
Жергиликтүү соргучтарга кирген буулардын массасын эсептегенде, төмөнкү факты эске алынуусу зарыл: алардын белгилүү бир бөлүгү (паспорттук режимде иштеген соргуч үчүн 2–3 %) жабдуулардын тыгыз эмес жерлеринен, ташуучу түтүктөрдөн жана ачык уячалардан өндүрүштүк бөлмөлөргө кирип, андан кийин же люк аркылуу же жалпы желдетүү системалары аркылуу чыгарылат.
21-таблицада ар кандай ыкмалар менен лак боёк каптоону колдонуу жана кургатуу процессинде пайда болгон аэрозолдордун жана эргиткич бууларынын салыштырмалуу көлөмү жөнүндө маалыматтар берилген,          алар эсептөөлөрдө колдонулушу керек.
Белгилүү бир боёк жабдуусунун түрү үчүн паспорттук же эксплуатациялык маалыматтар кабыл алынат.
Химиялык жана электрохимиялык иштетүү цехтери жана участоктору.
Гальваникалык иштетүүдө детальдардан күкүрт кислотасынын жана туз кислотасынын аэрозолдору, күчтүү щелочтор, азот оксиддери, азот жана туз кислоталарынын буулары, цианистүү суутек, фтордуу суутек, хром ангидриди, эритмелердин аэрозолдору жана башка заттар бөлүнүп чыгат (22-таблица).
Гальваникалык иштетүү учурунда бөлүнүп чыккан булгануучу заттардын көлөмүн эсептөө үчүн, гальваникалык ваннанын бетинин аянтына карата удельдүү көрсөткүч qqq кабыл алынат (23-таблицага караңыз).
Бул учурда, технологиялык жабдуунун бирдиктен чыккан булгануучу заттын көлөмү (т/жыл), МbМ_bМb​, төмөнкү формула менен аныкталат:


                                       ,  т/жыл                                              (10)

где q – номиналдык жүктөмдө гальваникалык ваннанын бирдик бетинен бөлүнүп чыккан заттын салыштырмалуу саны (г/(с м3)); Т – убакыт (с); 
F – ваннанын күзгүсүнүн аянты (м2); 
ky = 0,5, ББЖ жок болгондо ky = 1; k3 – ваннанын жүктөө коэффициенти.
Өндүрүмдөрдү майсыздандыруу процесстеринде бөлүнгөн органикалык эриткичтердин бууларынын саны төмөнкү формула боюнча аныкталат:
qqq — номиналдык жүктөмдө гальваникалык ваннанын бетинин бирдик аянтынан бөлүнүп чыккан заттын удельдүү көлөмү (г/(саат·м²));
TTT — убакыт (саат);
FFF — ваннанын бетинин аянты (м²);
ky=0,5k_y = 0{,}5ky​=0,5, эгер ПАВ жок болсо ky=1k_y = 1ky​=1;
k3k_3k3​ — ваннанын жүктөө коэффициенти.


                                           ,   т/жыл                                             (11)

где m – Буулануу аянтына жараша көз каранды коэффициент төмөнкүдөй аныкталат:
	F, м2.   .   .  0,05     0,10     0,15     0,20     0,25     0,30     0,35     0,40     0,45          0,50

	m   .   .   .    2,87     2,56     2,35     2,17     2,00     1,85     1,72     1,60     1,52          1,45

	F, м2.   .   .  0,55     0,60     0,65     0,70     0,75     0,80     0,85     0,90     0,95    ≥  1,0

	m     .   .   .   1,39     1,33     1,27     1,23     1,18     1,13     1,09    1,061    1,03          1,0



Атмосфералык абага чыгарылган булгануучу заттын көлөмү (т/жыл) төмөнкү формула менен аныкталат:

                                                                                              (12)

Мында:
· ззз — затты кармоо эффективдүүлүгү (%);
· kвkвkв — заттын агрегаттык абалына жараша коэффициент. Газдар жана буулар үчүн kв=1kв = 1kв=1, аэрозолдор үчүн kвkвkв график боюнча аныкталат (3.1-сүрөттү караңыз).











Таблица 21
Лак-боёк каптоолорду колдонуу учурунда булгануучу заттардын бөлүнүп чыгышы

	Боёо ыкмасы
	Аэрозолдор (бояо процессиндеги өндүрүштүк көрсөткүчтөрдүн %)
	Эргиткич буулары (красканын жалпы эргиткич курамынан пайыз менен)

	
	Бое
	боедо
	Кургатууда

	Чачуу
	
	
	

	Пневматикалык
	30
	25
	75

	Абасыз
	2,5
	23
	77

	гидроэлектростатикалык
	1,0
	25
	75

	пневмоэлектрдик
	3,5
	20
	80

	электростатикалык
	0,3
	50
	50

	Ысык
	20
	22
	78

	Электр менен жабдуу
	-
	10
	90

	Сууга түшүү
	-
	28
	72

	Суу ташкыны
	-
	35
	65

	Лак толтуруучу машиналарда лак менен жабуу металл буюмдар
	-
	60
	40

	Жыгачтанжасалган буюмдар
	-
	80
	20



Таблица 22
Гальваникалык цехтердеги чыгарылган булгануучу заттардын агрегаттык абалы

	Зат
	Агрегаттык абал

	Азот кислотасы жана азот оксиддери
	Газ фазасы кеминде 99,5%; аэрозол кеминде 0,5%

	Никелдин эригичтүү туздары
	Аэрозоль

	Күкүрт кислотасы
	“

	Фтордуу суутек
	Буулар

	Фосфор кислотасы
	Аэрозоль

	Хром ангидриди
	“

	Хлордуу суутек
	Газ фазасы кеминде 75%; аэрозоль кеминде 25%

	Щелочь (каалгандар үчүн: щелочтуу же сөөктөр)
	Аэрозоль

	Цианистүү суутек
	Газ фазасы кеминде 75%; аэрозоль кеминде 25%

	Трихлорэтан
	Буулар

	Трифтортрихлорэтан (фреон 113)
	“

	Уайт-спирит
	“

	Бензин БР-1
	“

	Бензол
	“

	Тетрахлорэтилен
	“

	Керосин
	“


Эгер ваннада бир нече ар кандай заттардын эритмелери бар болсо, бөлүнүп чыккан заттардын көлөмү бардык эритмелер үчүн таблица 23 боюнча кошулмалар түрүндө эсептелет.
Мисалы, электрохимиялык жылтыратууда ортофосфор кислотасынын концентрациясы 500–1100 г/л, хром ангидридинин концентрациясы 30–80 г/л жана күкүрт кислотасынын концентрациясы 250–550 г/л камтылган ванна колдонулат. Процесс 60–80°С температурада жана 15–80 А/дм² ток тыгыздыгында өтөт.
Бул учурда ваннанын бетинен хром ангидриди 7,2 г/(саат·м²), ортофосфор кислотасы 18 г/(саат·м²) жана күкүрт кислотасы 25 г/(саат·м²) бөлүнүп чыгат.
Таблица 23
Ар кандай технологиялык процесс учурунда гальваникалык ванналардын бетинен бөлүнүп чыккан булгануучу заттардын салыштырмалуу салмагы
	Процесс
	Зат
	Көлөм, г/(саат м2)

	1. Буюмдарды майсыздандыруу:

	а) Органикалык эргиткичтер менен
	Бензин
	      4530

	
	Керосин
	1560

	
	Уайт-спирит
	5800

	
	Бензол
	2970

	
	Трихлорэтилен
	3940

	
	Тетрахлорэтилен
	      4200

	
	Трифтортрихлорэтан (фреон 113)
	
     14910


	б) Щелоч эритмелеринде химиялык
	Күчтүү щелоч
	1,0


	в) Электрохимиялык
	Күчтүү щелоч
	39,6

	2. Буюмдарды химиялык тери менен тазалоо:

	а) Хром кислотасынын жана анын туздарынын эритмелеринде t > 50°C
	Хром ангидриди

	0,02


	б) Щелоч эритмелеринде t > 50°C
	Күчтүү щелоч
	198,0

	в) Сулфур кислотасынын суюлтулган ысык (t > 50°C) жана концентрирленген эритмелеринде
	Күкүрт кислотасы
	25,2

	г) Туз кислотасынын эритмелеринде концентрациясы, г/л:
	
	

	< 200
	Хлордуу суутек
	1,1

	200 – 250
	Ошол эле
	3,0

	250 – 300
	“
	10,0

	300 – 350
	“
	20,0

	350 – 500
	“
	50,0

	500 – 1000
	“
	288,0

	д) Ортофосфор кислотасынын суюлтулган ысык (t > 50°C) жана концентрирленген эритмелеринде
	Фосфор кислотасы
	2,20


	е) Фторсуутек кислотасы жана анын туздарынын эритмелеринде концентрациясы, г/л:
	
	

	  <10
	Фтордуу суутек
	1,0

	  10 – 20
	Ошол эле
	5,0

	  20 – 50
	“
	10,0

	  50 – 100
	“
	18,0

	  100 – 150
	“
	36,0

	  150 – 200
	“
	42,0

	  >200
	“
	72,0

	ж) Концентрациясы 100 г/л ашкан суюлтулган эритмелеринде
	Азот кислотасы жана азот оксиддери
	10,8

	3. Эски каптоолорду тазалоо:

	а) Калай жана хром
	Күчтүү щелоч
	39,6

	б) Жез
	Хром ангидриди
	36,0

	в) Никель жана күмүш
	Күкүрт кислотасы
	25,2

	4. Жылтыратуу:

	а) Химиялык
	
	

	  - Концентрациялуу суук (t < 50°C) ортофосфор кислотасынын эритмелеринде
	Фосфор кислотасы
	     2,2

	  - Суюлтулган, 100 г/л ашкан азот кислотасынын эритмелеринде
	Азот кислотасы жана азот оксиддери
	    10,8

	  - Ысык суюлтулган сульфур кислотасынын эритмелеринде
	Күкүрт кислотасы
	     25,0


	б) Электрохимиялык
	
	

	  - Хром кислотасы же хром ангидридинин концентрациясы 30–60 г/л эритмелеринде
	Хром ангидриди
	7,2

	  - Сульфур кислотасынын концентрациясы 150 г/л эритмелеринде
	Күкүрт кислотасы
	25,2

	- Концентрациялуу суук ортофосфор кислотасынын эритмелеринде
	Фосфор кислотасы
	18,0

	5. Буюмдарга каптоо жасоо:

	а) Хром кислотасынын концентрациясы 150–300 г/л, токтун күчү ≥1000 А (аноддолуу, декапировкалоо жана башкалар) электрохимиялык иштетүү
	Хром ангидриди

	36,0

	б) Хром кислотасынын концентрациясы 30–100 г/л, токтун күчү ≤500 А (магний эритмелерин аноддолуу), ошондой эле алюминий жана магнийди химиялык оксиддөө
	Ошол эле
	3,6

	в) Хром кислотасы жана анын туздарынын эритмелеринде болотту химиялык иштетүү t > 50°C (жылмакайлоо, пассивдөө, толтуруу, чөмүлтүү, хромпик эритмелеринде иштетүү)
	“
	0,02

	г) Щелоч эритмелеринде t > 50°C (металл каптоолорду алуу, болот жана чуңдун оксиддөө)
	Күчтүү щелоч
	198,0

	д) Цинкдөө, кадмийлөө, жез-цинк эритмеси менен каптоо, боёлоо электрохимиялык иштетүү
	Күчтүү щелоч
	39,6

	е) Туз кислотасынын концентрациясы ≤ 200 г/л эритмелеринде химиялык иштетүү (деканировка, темирлөө ж.б.)
	Хлордуу суутек
	1,1

	ж) Сульфур кислотасынын концентрациясы 150–350 г/л эритмелеринде электрохимиялык иштетүү (палладирлөө, алюминий жана эритмелерин аноддук оксилдөө, родирование)
	Күкүрт кислотасы
	25,2

	з) Концентрациялуу суук ортофосфор кислотасынын эритмелеринде электрохимиялык иштетүү (алюминий жана эритмелерин аноддук оксилдөө)
	Фосфор кислотасы
	18,0

	и) Ортофосфор кислотасынын суюлтулган ысык (t > 50°C) жана концентрирленген суук эритмелеринде химиялык иштетүү (жылмакайлоо жана пассивдөө)
	Фосфор кислотасы
	 2,2

	к) Хлорид эритмелеринде ток тыгыздыгы 1–3 А/дм² менен никелдөө
	Никелдин эригичтүү туздары
	0,54

	л) Сульфат эритмелеринде ток тыгыздыгы 1–3 А/дм² менен никелдөө
	 Ошол эле

	0,11


	м) Азот кислотасынын концентрациясы > 100 г/л эритмелеринде химиялык иштетүү (жылмакайлоо жана пассивдөө)
	Азот кислотасы жана азот оксиддери
	10,8

	н) Цианист эритмелеринде каптоо (кадмийлөө, күмүштөө, алтындоо, цинкдөө, жездөө, латуньдоо, амальгамдоо) концентрациясы, г/л:
	

	

	<50
	Цианистүү суутек 
	5,4

	>50
	Ошол эле
	20,0

	о) Фторсуутек кислотасы жана анын туздарынын концентрациясы, г/л:
	
	

	<10
	Фтордуу суутек
	1,0

	10 – 20
	Фтордуу суутек
	5,0

	20 – 50
	Ошол эле
	10,0

	50 – 100
	“
	18,0

	100 – 150
	“
	36,0

	150 – 200
	“
	42,0

	>200
	“
	72,0




Таблица 24
Өндүрүштө булгануучу заттардын бөлүнүшү айнек пластиктерден жасалган буюмдар
	Процесс
	Зат
	Көлөмү
	Эскертүү

	Байлам затын даярдоо:
 - Полиэфир смолдорунун негизинде
	
Стирол буулары
	
2 г/кг стирол, смолага кирген
	 Байлам затын төгүү учурунда 15 г/кг

	
	Гипериз буулары
	0,8 г/кг гипериз, байламга кирген
	Ачык төгүү учурунда 1,7 г/кг

	 - Фенолформальдегид 
смолдорунун негизинде
	Фенол буулары
	0,7 г/кг эркин фенол, смолага кирген
	

	Штап жипти, килемдерди жана буюмдарды чөмүлтүү
	Формальдегид буулары
	1,8 г/кг эркин формальдегид, смолага кирген
	

	Контакттуу калыптоо
	Стирол буулары
	40 г/кг стирол, смолага кирген
	

	
	Стирол буулары
	95 г/кг стирол, смолага кирген
	

	Полиэфир смолдорунун негизиндеги материалдардан буюмдарды басуу
	Гипериз буулары 
	12 г/кг гипериз, байламга кирген
	

	
	Стирол буулары
	20 г/кг стирол, смолага кирген
	

	АГ-4С прессматериалдардан
	Гипериз буулары Фенол буулары
	8 г/кг гипериз, байламга кирген
	

	Формальдегид смолдорунун негизиндеги материалдардан
	Формальдегид буулары 
	0,46 г/кг прессматериал
	

	
	
	0,13 г/кг прессматериал
	

	
	Анилин буулары
	0,1 г/кг прессматериал
	

	Айнек кездемесин 5,3 м 
	Фенол буулары
	100 г/кг эркин фенол, смолада
	





Болжолдуу


	1,2 м × 0,9 м 
	Формальдегид буулары
	370 г/кг эркин формальдегид, смолада
	

	БИТ-125 орнотууда түтүктү кесүү
	Айнек жипчесинин чаңы
	180 г/саат
	

	Тегерек араа станогу менен араалоо
	Айнек буласы
	43,5 г/саат
	

	Ш230 мм ара менен тегерек ара кесүү
	Стеклопластиктин чаңы
	120 г/саат

	

	Буюмдарды жылтыратуу
	Ошол эле
	300 г/саат
	











Кв
    1,0


   0,8
 

   0,6


   0,4

	Рис. 1. Аба түтүгүндө аба 
   0,2                                                                                  агымынын кыймылы учурунда 
                                                                                          булгануучу заттын аэрозолунун     салыштырмалуу курамынын
                                                                                          өзгөрүшү.
      0 Борттук  0          2          4           6          8   ч м
          соргуч	Аба өткөргүч
                  
Айнекпластик буюмдарын өндүрүүдө. Колдонулган смолдордо жана байлам заттарында камтылган булгануучу заттар негизинен буу же чаң түрүндө бөлүнүп чыгат. Бул заттардын чыгарылышы жөнүндө маалыматтар 24-таблицада берилген.
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