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В В Е Д Е Н И Е

Одной из важных задач природоохранной деятельности на авто­

ремонтных предприятиях (АРП) является инвентаризация выбросов

загрязняющих веществ.

Настоящая методика разработана по заказу Министерства тран­

спорта Российской Федерации и призвана оказать практическую по­

мощь работникам АРП при проведении инвентаризации выбросов за­

грязняющих веществ, разработке проектов нормативов предельно до­

пустимых выбросов (ПДВ), составлении экологических паспортов, про­

гнозировании величины выбросов на перспективу.
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Основные положены

1. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Методика устанавливает порядок расчета выбросов загрязняющих веществ 

от производственных участков авторемонтных предприятий.

Инвентаризация выбросов представляет собой систематизацию сведений о 

распределении источников по территории, количестве и составе выбросов за­

грязняющих веществ в атмосферу.

Основной целью инвентаризации выбросов загрязняющих веществ является 

получение исходных данных для:

разработки проеюгов нормативов выбросов загрязняющих веществ в атмо* 

сферу как в целом по предприятию, так и по отдельным источникам загрязне­

ния атмосферы;

организации контроля за соблюдением установленных норм выбросов за* 

грязняющих веществ в атмосферу;

оценки экологических характеристик технологий, используемых на пред­

приятии;

планирования воздухоохранных работ на предприятии

Расчет валовых и максимально разовых выбросов загрязняющих 

веществ проводится с использованием удельных показателей, те. коли­

чества выделяемых загрязняющих веществ, приведенных к единицам ис­

пользуемого оборудования, времени работы оборудования, массы расхо­

дуемых материалов.
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иашшные пшшжгнил

Удельные показатели выделения загрязняющих веществ от производствен­

ных участков приведены на основании результатов исследований и наблюдений, 

проведенных различными научно-исследовательскими и проектными института­

ми.
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2. Расчет шыбросо* зчгрмзшиФЩых шеществ от персдсиж пих источнико*

2. РАСЧЕТ ВЫБРОСОВ ЗАГРЯЗНЯЮЩИХ ВЕЩ ЕСТВ ОТ 

ПЕРЕДВИЖНЫХ ИСТОЧНИКОВ

На территории АРП к передвижным источникам относятся автомобили, при­

бывающие на капитальный ремонт, а также осуществляющие технологические 

перевозки.

Автомобили, прошедшие капитальный ремонт, должны пройти обкатку про­

бегом. Для этого на автомобиле осуществляют пуск двигателя, его пробег и дви­

жение от места стоянки до ворот предприятия а также возврат автомобиля после 

обкатки от ворот до площадки готовой продукции.

Расчет валовых и максимально разовых выбросов от передвижных источни­

ков проводится е соответствии с действующей методикой [ 1 ]. при этом не следу­

ет учитывать коэффициент выпуска автомобилей на линию.
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3,fac4cm еыбросое ж рязшиощих еещеаги от различных произеодетлеютх объекте* 
_________________________________________ 3J .Общие положения

3. РАСЧЕТ ВЫ БРО СО В ЗАГРЯЗНЯЮЩИХ ВЕЩ ЕСТВ  

ОТ РАЗЛИЧНЫХ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ УЧАСТКОВ

3.1. Общие положения

При проведении инвентаризации авторемонтные предприятия обязаны 

учесть все поступающие в атмосферу загрязняющие вещества от всех стацио­

нарных источников загрязнения, имеющихся на предприятии

Выбросы от стационарных источников могут быть организованными и неор­

ганизованными

Организованные выбросы загрязняющих веществ - выбросы через специ­

альные устройства, газоходы, воздуховоды и др , что позволяет применять для их 

очистки специальные фильтры и др устройства

Неорганизованные выбросы загрязняющих веществ - выбросы в виде нена­

правленных потоков, поступающие в атмосферу в результате нарушения герме­

тичности оборудования, отсутствия или неудовлетворительной работы вытяжной 

вентиляции, удаляющей загрязняющие вещества от мест их выделения.

Работа по проведению инвентаризации должна включать следующие этапы:

• ознакомиться со всеми технологическими процессами, выполняемыми на 

АРП,

• определение видов выделяющихся загрязняющих веществ и источников их 

выделения,

• определение наличия очистных устройств;

- ознакомление проектной документацией, имеющейся на предприятии, а 

также с паспортами очистных устройств и актами испытаний вентиляцион­

ных систем

Если АРП имеет две и более территории, то инвентаризацию следует про­

водить по каждой территории отдельно.

При наличии на производственных участках нескольких единиц оборудова­

ния, выделяющего одноименные загрязняющие вещества, общие валовые и мак­

симально разовые выбросы определяются их суммированием.
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J. А  Общие положены*

При наличии на производственном участке двух и более вытяжных вентиля­

ционных труб, общее количество валовых и максимально разовых выбросов заг­

рязняющих веществ распределяется между ними следующим образом

- при наличии вытяжных труб без принудительной вентиляции - пропор 

циокально диаметрам этих труб;

- при наличии труб с принудительной вентиляцией - пропорционально произ­

водительности этих систем..
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3.2.Сжшати тояяша * кояяоагр*гашх котельной

3.2. Сжигание топлива в котлоагрегатах котельной

Котлоагрегаты котельных работают на различных видах топлива (твердом, 

жидком и газообразном), поэтому выбросы от них будут различными.

К учитываемым загрязняющим веществам, выделяющимся при сгорании 

топлива, относятся: твердые частицы, углерода оксид, азота оксиды (в пересчете 

на NOj). ангидрид сернистый, мазутная зола в пересчете на ванадий.

При наличии на предприятии собственной котельной, производительностью 

до 30 т/час, выбросы от нее (максимально разовые и валовые за гад) рассчиты­

ваются в соответствии с действующей методикой (2  J.



П  Нлмееемше явкокрлесчнш покрытый

3.3. Нанесение лакокрасочных покрытий

На окрасочных участках лакокрасочные покрытия могут наноситься различными 

способами (распылением, окунанием. струйным облиеом и др.).

Распыление краски может быть пневматическое, безвоздушное, гидроэлекгроста- 

тическое, пневмоэлекгрическое, электростатическое.

На окрасочных участках проводится как подготовительная работа - приготовление 

краски и поверхностей к окраске, так и само нанесение краски и сушка. Окраска и суш­

ка осуществляется как в специальных камерах, так и просто в помещении окрасочного 

участка. В процессе выполнения этих работ выделяются загрязняющие вещества в 

виде паров растворителей и аэрозоля краски. Количество выделяемых загрязняющих 

веществ зависит от применяемых окрасочных материалов, методов окраски и эффек­

тивности работы очистных устройств.

Так как нанесение шпатлевки, как правило, осуществляется вручную и загряз­

няющих веществ в атмосферный воздух поступает в очень малом количестве, расчет 

их не производится.

Для расчета загрязняющих веществ, выделяющихся на окрасочном участке, не­

обходимо иметь нижеследующие данные:

1. Годовой расход лакокрасочных материалов и их марки.

2. Годовой расход растворителей и их марки.

3. Процентное выделение аэрозолей краски и растворителя при различных мето­

дах окраски и при сушке (табаЗ.З.1).

4. Процент летучей части компонентов, содержащихся в красках и растворителях 

(табл. 3.3.2).

5. Наличие и эффективность очистных устройств (по паспортным данным).

Расчет выделения загрязняющих веществ на офасочном участке следует вести

раздельно для каждой марки краски и растворителей.

В начале определяем валовый выброс аэрозоля краски (в зависимости от марки) 

при окраске различными способами по формуле:
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______ 33. Нанесение лакокрасочных покрытий

М к = m fг5 х  Ю '7,т/год  (3.3.1)

где m - количество израсходованной краски за год, кг

6, - доля краски, потерянной в виде аэрозоля при различных способах

окраски, %  (табл 3.3 1);

ft • количество сухой части краски, в %  (табл.3.3.2).

Валовый выброс летучих компонентов в растворителе и краске, если окраска и 

сушка проводятся в одном помещении, рассчитывается по формуле:

м'р = ( m i ' fpip + m • f2 • fpiK • 10'2) 10 '*, т/год (3.3.2) 

где mi - количество растворителей, израсходованных за год, кг 

f2 - количество летучей части краски в %  (табл. 3.3.2); 

f,ip - количество различных летучих компонентов в растворителях, в %  

(табл 3 3.2),

(и* * количество различных летучих компонентов, входящих в состав

краски (грунтовки, шпатлёвки), в %  (табл. 3.3.2).

Валовый выброс загрязняющего вещества, содержащегося в данном растворите­

ле (краске), следует считать по данной формуле, для каждого вещества отдельно.

При проведении окраски и сушки в разных помещениях, валовые выбросы под­

считываются по формулам*

для окрасочного помещения*

M,0,tppx =  Мр 5р 10*2 , Т /г о д  (3.3.3)

для помещения сушки.

М ,сушрх = м'р 5V  10'2. т/год (3.3.4)

Общая сумма валового выброса однотипных компонентов определяется по фор­

муле

М об = M '“ V  + M ‘C' V  + т/год (3.3.S)

Максимально разовое количество загрязняющих веществ, выбрасываемых в ат­

мосферу, определяется в г за секунду в наиболее напряженное время работы, когда 

расходуется наибольшее количество окрасочных материалов (например, в дни подго-
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3,J. Нйнссаше лакокрасочных покрытий
товки к годовому осмотру). Такой расчёт производится для каждого компонента от* 

дельно по формуле:

G
I
ОК “

Р'- 10*
q t 3 6 0 0

г /с  (3.3.6)

где t - число рабочих часов в день в наиболее напряженный месяц, час. 

п * число дней работы участка в этом месяце;

Р - валовый выброс аэрозоля краски и отдельных компонентов раствори* 

телей за месяц, выделившихся при окраске и сушке, рассчитанный по 

формулам (3.3.1 *3.3.5). При этом принимается m * масса краски и т * - 

масса растворителя, израсходованных за самый напряженный месяц. 

При наличии работающих устройств для улавливания загрязняющих веществ, 

выделяющихся при окраске, доля уловленного валового выброса загрязняющих ве­

ществ определяется по формуле:

J1 = М1' А "П , т/год (3.3.7)
где М‘ - валовый выброс i-ro загрязняющего компонента в ходе производства 

(окраски, сушки), т.е. рассчитанная по формулам 3.3.1- 3.3.5. за год,

А  - коэффициент, учитывающий исправную работу очистных устройств;

Л - эффективность данного очистного устройства по паспортным данным, 

(в долях единицы)

Коэффициент А  рассчитывается по формуле.

N
А  =  ■

N. (3.3.8)

где N - количество дней исправной работы очистных устройств в год,

Nt - количество дней работы окрасочного участка в год.

Валовый выброс загрязняющих веществ, попадающих в атмосферный воздух, при 

наличии очистных устройств, будет определяться при окраске и сушке по каждому ком­

поненту отдельно по формуле.

М °° ss м 1 -  J 1, Т/ГОД (3.3.9)
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___________________ _____________________________и .  Имнессми миж м а ч ш х текрыжжй
Максимально разовый выброс загрязняющих веществ при наличии очистных уст­

ройств определяется по формуле:

G , _ ( P ' - B ' ) W '  

" ц "' 3600 n t *
Tie (3.3.10)

при этом В* определяется по формуле:

В  = Р 1- А т ] ,  т/месяц (3.3.11)

где: Р'- определяется по формулам (3.3.1-3.3.4) для каяздого компонента от­

дельно . При атом принимается m • масса краски и ш ‘ масса раствори­

теля. израсходованных за самый напряженный месяц.

Если очистные устройства какое-то время не работали, то максимально разовый 

выброс определяется по формуле 3.3.6

Таблицы 3.3.1 и 3.3.2 составлены на основании данных [3].
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l i .  Нанесите лакокрасочных тохрипшй

Таблица 3J.1

Доля выделения загрязняющих веществ (%) 

при окраске и сушке различными способами

Способ окраски

Выделение вредных компонентов

доля краски (%), 

потерянной в ви­

де аэрозоля (5J 

при окраске

доля раство­

рителя (%) 
выделяюще­

гося при 

окраске (8*,)

доля рас­

творителя 

(%), выде­

ляющегося 

при сушке 

(8%)

1. Распыление:

* пневматическое

• безвоздушное

- пневмоэлектро- 

статичесное

* электростатическое

• гидрозлекгро- 

статическое

2. Окунание

30 25 75

2.5 23 77

3.5 20 80

0.3 50 50

1.0 25 75

* 28 72
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Т аб л иц а  3.3.2
Состав наиболее распространенных лакокрасочных материалов__________ ______ ____

Марки
пакокра-
сочных
мате­
риалов

Компоненты (летучая часть, fp), входящие в состав лакокрасочных материалов, %
Доля
лету­
чей
части,
%

(Ы

Доля 
су ­
хой 
час- |
ТИ,*Л !
(М

аце­
тон

Нв-
фрас

Н- бу­
тило­
вый 
спирт

бути-
лаце-
тат

ксилол уайт-
спи­
рит

толу­
ол

этило­
вый
спирт

2-это-
ксиэ-
та-
нол

этил-
аце­
тат

соль­
вент

изо-
бути­
ло­
вый
спирт

бен­
зин;
цик­
логе­
ксанон*

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Эмаль
АС-182 . . 8 5 ,0 0 5 ,0 0 . . 10,00 47 53
ГФ-92ХС - - - - - - - - - 100 ,0 - - 4 4 5 6
ГФ-92ГС - - - - - - - - - ioo.o - - 43 57
МЛ-12 - - 2 0 ,7 8 - - 2 0 ,1 4 - - 1,40 5 7 ,6 8 - - 65 3 5
МС-17 - - - - 1 0 0 ,0 - - - - - - - 57 4 3
МЛ-152 - - 2 0 ,8 5 - 3 9 ,7 6 13.0 - - - 14 ,07 9 ,5 9 2 ,7 3 52 48
МЛ-197 - 39 ,22 4 1 ,4 2 8,42 - 2,01 - - 8 ,93 - - - 49 51 I
НЦ-11 - - 10 ,00 25 ,0 - - 2 5 ,0 15,0 - 25 ,0 - - - 7 4 ,5 2 5 ,5
НЦ-25 7 Т0 - 15 ,00 10,0 - - 4 5 ,0 15,0 8 ,0 0 - - - 66 3 4
НЦ-132П 8,0 - 15 ,00 8 .0 - - 4 1 ,0 2 0 ,0 8 ,00 - - - 8 0 2 0
НЦ-257 7,0 - 1 5 ,00 10,0 - - 5 0 ,0 10,0 8 ,0 0 - - - 6 2 38
НЦ-1125 7,0 - 1 0 ,00 10,0 - - 5 0 ,0 15,0 8 ,0 0 - - - 60 40
ПФ-115 - - - 5 0 .0 0 5 0 ,0 0 - - - - - - 4 5 55
ПФ-133 - - - - 5 0 ,0 0 5 0 ,0 0 - - - - - - 5 0 50
ХВ-124 26,0 - - 12,0 - - 6 2 - - - - - 2 7 73
КО-935 - - - - - - 1 0 0 ,0 - - - - - 3 0 7 0

Лаки
6Т-99 .

-
. - 9 6 ,0 0 4 .00 . . _ 56 44

JJ. U
aiircntue лакокрасочних покры

т
ии



продолжение табл. 3.3.2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
БТ-577 - - - - 57,40 42,60 - - - - - - 63 37
БТ-985 . . . - . 100.0 - . . - - - 60 40
МЛ-92 - * 10,0 - 40,00 40.00 - . - - - 10,0 47,5 52,5
НЦ-218 - - 9,0 JLP 23,50 - 23,50 16,0 3.0 16,0 ; - 70 30
НЦ-221 5,05 - 19,98 15,04 - - 39,95 6,99 3,0 9,99 . - 83.1 16,9
НЦ-222 - - 9,49 9,23 - - 46.54 15,64 3.2 15,9 - - 78 22
НЦ-243 - - 20,0 - - - 50,0 10,00 8,0 7,0 - - 5* 74 26
Грунтов*
ки
ГФ-017 100,0 51 49
ГФ-0119 - - - 100,0 - - - - - 47 53
ГФ-032 - - - - - - - - - 100,0 61 39
ГФ-021 - - - 100,0 - - - - - 45 55
ВЛ-02 28,20 - 28,20 - 6,0 - - 37.60 - 79 21
ВЛ-023 22,78 - 24,06 3,17 - - 1,28 48,71 - * 74 26
НЦ-0140 - 15,00 20,00 - - 20,00 10,00 15,0 15,0 - 5* 80 20
ПФ-020 - - ( - - 100,0 - - - - - 43 57
ФЛ-ОЗК - -1 - - 50,0 50,0 - - - 30 70
МЛ-029 - 42,62 - 57,38 - - - - - 40 60
ХС-010 26,0 - 12,00 - - 62,00 - - - 67 33

J.J. Н
анесены

* дакокрлсояны
х покры

т
ы

*



.? Нанесена* 1 акокрасочных покрытий

продолж ение табл. 3.3.2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Раство­
рители

646 7.0 15,0 10,0 50,00 10,00 8.0 100
647 - - 7,7 29,8 - - 41,30 - 21,2 - - 100 -

648 - - 20,0 50,0 - - 20,00 10,0 - - 100 -

Р-4 26,0 - - 12,0 - - 62,00 - - - 100 -

Р-5.Р-5А 30,0 - - 30,0 40,0 - - - - - 100 -

РФГ - - 75,0 - - - - 25,0 - - 100 -

РС-2 - - - - 30,0 70,0 - - - - 100 -
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3.4. Раскройно-<нието*шпелы4Ыл poSg^

3.4. Раскройно-заготовительные работы

На авторемонтных предприятиях основным способом раскроя металла на 

заготовки являются механическая и тепловая резка (газовая).

Механическая резка осуществляется абразивными кругами, дисковыми, 

ножовочными пилами.

В результате выполняемых раскройных работ абразивными кругами вы­

деляется абразивная и металлическая пыль, последняя практически полностью 

оседает в помещении и в атмосферу не попадает, а при применении смазочно­

охлаждающих жидкостей (СОЖ) выделяется аэрозоль СОЖ.

При резке металла ножовочными пилами и ножницами вещества, загряз­

няющие атмосферный воздух не образуются.

Для расчета выбросов загрязняющих веществ необходимо знать тип при­

меняемого оборудования, диаметр инструмента, вид разрезаемого материала.

Удельные выделения загрязняющих веществ при механической резке ме­

талла на заготовки приведены в табл. 3.4.1.

Таблица 3.4.1

Применяемое
оборудование

Вид выполняе­
м ы х работ

Диаметр раз­
резного круга, 

мм

Выделяемое
загрязняющее

вещество

Количе­
ство 
(в*), по

Станки абразив­
но-отрезные

Резка проката: 
-уголков 50x50x4
- квадрата 20x20
- пруток 020430 мм

300-400
300-400
300-400

Железа оксид
и

я

0,1072
0,0831
0,t336

Резка инструмен­
тальной стали 
(пруток 030мм)

400
Железа оксид 
Кремния оксид

0,1542
0,0023

Резка стали 45 
(пруток0 4 0  мм) 
•резка металла с 
применением СОЖ

400
Железа оксид 
Кремния оксид 
Эмульсол

0.1530
0,0023
0,0063

* При резке металла с применением СОЖ выброс оксидов железа и кремния сни­
жается на 90%.

Валовый выброс загрязняющего вещества при механической резке металла 

определяется для каждого типа станка отдельно по формуле:

Мр, = g ci t  • п • 3 6 0 0  • 1 0 "*, т/год (3.4.1)



3.4. Раскройно-лиотоеительныг работы

где g ci - удельное выделение загрязняющего вещества при работе едини­

цы оборудования, г/с, (табл. 3.4.1); 

п * количество дней работы единицы оборудования в год; 

t - время работы данной единицы оборудования в день, час. 

Максимально разовый выброс берется из табл. 3.4.1.

При наличии устройств, улавливающих загрязняющие вещества, количество 

уловленных загрязняющих веществ рассчитывается по формуле:

М°|=МР| • А  • т], т/год (3.4.2)
Коэффициент А  определяется по формуле 3.3.3, a i\ - берется из паспорта

улавливающего устройства (в долях единицы).

В этом случае валовый выброс загрязняющих веществ будет определяться по 

формуле (для каждого- вещества отдельно):

М"| = М Р|-М°|, т/год (ЗАЗ)

Максимально разовый выброс при наличии очистных устройств определяется

по формуле*

Gci= g ci (1 -  туА), г/с (3.4.4)

Если очистные устройства какое-то время не работали, то максимально разо­

вый выброс берется из таблицы 3.4.1

Для определения количества загрязняющих веществ, выделяющихся при га­

зовой резке металла, используются удельные показатели (г/час), приведенные в

табл 3 4 2

Валовый выброс при газовой резке определяется для каедого газорежущего 

поста отдельно по формуле:

Mpi =  g pi ' t  ‘ гг 1 0 "* , т/год (3*4.5)

где g pi - удельный выброс загрязняющих веществ в г/час (табл. 3.4.2); 

t - "чистое" время газовой резки металла в день, час;

П - количество дней работы поста в году.

Максимально разовый выброс при газовой резке определяется по формуле:

GP = - i £ _  
^  3 6 0 0  ’ г/с (3.4.6)

Таблицы 3 4 1 и 3 4.2 составлены на основании данных [4, 5].
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Таблица 3.4.2

Удельные выделения загрязняющих веществ при газовой резке металлов

Технологиче 
•ский процесс

Характеристика
разрезаемого

материала

Наименование и удельные выделения загрязняющих веществ (g’i),
г/час

металл Тол­
щина,

мм

Сваро-
чный
аэро­
золь

в том числе Углеро- 
да ок­
сид

Азота
диоксидХрома

оксид
Марганец и 
•го соеди­

нения

Железо
оксид

Крем­
ния

ОКСИД

Газовая резка Сталь углеро­ 5 74.0 - и 72,9 49,5 39,0
металла дистая 10 131.0 - 1.9 129.1 63,4 64.1

20 200.0 . 3.0 197,0 85.0 53,2

Сталь каче­ 5 82.5 1.25 - 81,25 42,9 33,6

ственная ле­ 10 145.5 2.5 - 143,0 55,2 43,4
гированная 20 222.0 5.0 . 217,0 57,2 44,9
Сталь высо­ 5 80.1 1.6 78,2 0,3 46,2 36,3
комар­ 10 142,2 - 2.8 138,8 0,8 58,2 46,6
ганцовистая 20 217,5 - 4.4 212.2 0.8 59,9 46,8
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3.5 Мойка и очистке деталей, уляоё ш йгр*гато*

3.5. Мойка и очистка деталей, узлов и агрегатов

Прежде чем приступать к ремонту агрегатов, узлов и деталей автомобилей, 

их необходимо очистить от загрязнений и коррозии.

Широкое распространение в процессах очистки получили синтетические 

моющие средства (СМС), основу которых составляют поверхностно активные ве­

щества (ПАВ) и щелочные соли ("Лабомид 101, 203". Темп-1 ООд и др.). При ис­

пользовании СМ С в качестве моющего раствора выделяется аэрозоль кальцини­

рованной соды.

Применение для очистки деталей каустической соды приводит к выделению 

аэрозоля гидроокиси натрия (щелочи).

Для очистки от трудно удаляемых загрязнений применяются расплавы солей 

и щелочей с последующим пассивированием в кислотном растворе.

Применяется также механическая очистка деталей (пескоструйная обработ­

ка). При этом выделяется пыль.

Удельные выделения загрязняющих веществ при мойке и очистке узлов, де­

талей и агрегатов приведены в табл.3.5.1, 3.5.2 [в].

Валовый выброс загрязняющего вещества при мойке определяется по фор­

муле:

Мм, = gr F t • n * 3600 • 10*. т/год (3.5.1)

где g t - удельный выброс загрязняющего вещества, г/с • м2 (табл.3.5.1);

F  - площадь зеркала моечной ванны, м2;

t - время мойки в день, час;

П - число дней работы моечной ванны в год.

Максимально разовый выброс определяется по формуле:

G“ = gr F , г/с (3.5.2)

Валоый выброс загрязняющего вещества (пыли) при механической очистке 

определяется по формуле:

M °i =  g " n t -  3600  10-6, т/год (3.5.3)
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3~S Мойке *  очжаисв деталей, yuuH ц агреглпим

14 ** Удельный показатель выделения пыли при работе единицы обо­

рудования, r/с (табл 3.5.2);

п * число дней работы установки для механической очистки в год: 

t - среднее “чистое' время работы установки для механической 

очистки деталей в день, час.

Максимально разовый выброс пыли при механической очистке деталей бе­
рется из табл. 3.5.2
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S.S Мойка и очистка деталей, узлов и агрегатоа

Таблица 3.5.1
Удельные выделения загрязняющих веществ при мойке 
________ и очистке деталей, узлов и агрегатов_____________

Вид
выполняемых

работ

Наименование
применяемого

вещества

Выделяемо* загрязняющее веще­
ство (на единицу площади зеркала 

яанны)
наименование удельное коли­

чество (а,), г/с м*
1 2 3 4

Мойка и расконсер­
вация деталей

Керосин Керосин 0.433

Мойка деталей в 
растворах СМС. со­
держащих каль­
цинированную соду 
40-50%

Лабомид
101
202
203

“Темп- 100Д" и др.

Натрия карбонат 
(кальцинирован­
ная сода)

0,0016

выпаривание узлов 
и деталей

Натрия карбонат
(кальцинированная
сода)

Натрия карбонат 
(кальцинирован­
ная сода) 
Углеводороды 
предельные

0,0016

0,138

Очистка от старых 
лакокрасочных по­
крытий рам, агрега­
тов и др. в вывароч­
ных ваннах

Натрия гидроокись
(Каустическая сода)

Натрия гидро­
окись

0,055

Очистка чугунных 
деталей двигателей 
от накипи и коррозии

Водорода хлорид 
(Соляная кислота)

Водорода хлорид 0,08

Промывка
(нейтрализация) де­
талей после очистки 
от накипи

Кальцинированная
сода

Карбонат натрия 0,00000083

Очистка деталей от 
ржавчины и корро­
зии

Кислота серная Кислота серная 0,007

Пассирование дета­
лей после очистки от 
ржавчины и 
коррозии

Натрия гидроокись 
(Каустическая сода) 

Хромпик

Натрия гидро­
окись
Хромовый ангид­
рид

0,00028

0,0000006

Пассирование после 
очистки деталей от 
нагара и накипи

Водорода хлорид 
(Соляная кислота)

Водорода хлорид 0.9003
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J J  Мойка и очисткл деталей, угмош ы агрегата*

Продолжение таблицы  3.5.1
1 2 3 4

Очистка алюминие­
вых деталей двига­
телей от накипи и 
коррозии, очистка 
радиатора от накипи

Кислота О-фосфорная Кислота
О-фосфорная

0,00061

Таблица 3.5.2

Удельные выделения загрязняющих веществ при 

механической очистке деталей, узлов и агрегатов

Вид

выполняемых

работ

Наименование

применяемого

вещества

Выделяемо* загрязняющее вещество 

(не единицу площади зеркала ванны)

наименование удельное коли­

чество (д"), г/с*

1 2 3 4

Очистка деталей 

двигателя от 

нагара

Песок Пыль неорганическая с 

содержанием 20-70% 

двуокиси кремния

0,072
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3.6 С*аркл, напллцкл ы пайкш мгтлллд*

3.6. Сварка, наплавка и пайка металлов

На авторемонтных предприятиях выполняется большой объем сварочно- 

наплавочных работ.

Количество выделяющихся загрязняющих веществ при сварке зависит от марки 

электрода и марки свариваемого металла, типа швов и других параметров сварочно­

го производства

Расчет количества загрязняющих веществ проводится по удельным показате­

лям. приведенным к расходу сварочных материалов.

В табл. 3.6.1 - 3.6.5 приводятся удельные показатели выделения загрязняющих 

веществ при различных сварочных работах [4.6.8.10,11].

Расчет валового выброса загрязняющих веществ при всех ведах электросва­

рочных работ производится по формуле:

где де, - удельный показатель выделяемого загрязняющего вещества, г/кг 

расходуемых сварочных материалов;

В - масса расходуемого за год сварочного или наплавочного материала, 
кг.

Максимально разовый выброс определяется по формуле:

где b - максимальное количество сварочных или наплавочных материалов, 

расходуемых в течение рабочего дня, кг; 

t • “чистое" время, затрачиваемое на сварку в течение рабочего дня, час.

М  “ =  Q V  В  ’ 10 "*. т/год (3.6.1)

(3-6.2)
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£6 С*шрка, наплавка в плйка металл**

Расчет валового и максимально разового выброса загрязняющих веществ при 

газовой сварке ведется по тем же формулам, что и для электродуговой сварки, толь­

ко вместо массы расходуемых электродов берется масса расходуемого газа.

Валовый выброс загрязняющих веществ при контактной электросварке рассчи­

тывается для каждой машины отдельно по формулам:

- для стыковой и линейной сварки

.  g U75» N  t  n - 3 6 0 o  i o ‘‘
М? -------------------------

' 75 т/год (3.63)

- для точечной сварки

M T _ J W N . t . n . 3 6 0 0 . 1 0 -
"*« ^  т/год (3.6.4)

где g l(7S) - удельное выделение загрязняющего вещества на 75 кВт номиналь­

ной мощности машин стыковой (линейкой сварки), г/с (табл. 3.6.5); 

дкя) * удельное выделение загрязняющего вещества на 50 кВт номи­

нальной мощности машины точечной сварки, г/с (табл. 3.6.5);

N - мощность установленного оборудования, кВт; 

t - время работы одной единицы оборудования в день, час; 

п - количество дней работы участка в году.

Максимально разовый выброс загрязняющих веществ при контактной сварке 

определяется по формулам:

- для стыковой и линейной сварки

<  = ~ N K  , г/с (3.6Л)
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3.6 Сварка, наплавка » пайка металлов

- для точечной сварки

(3.6 .6)

где К - количество одновременно работающих сварочных машин.

Общий валовый и максимально разовый выброс одноименных веществ опреде­

ляется как сумма выбросов при различных видах сварки.

При пайке и лужении выделяются аэрозоли свинца, олова оксиды, меди и цин­

ка

Удельные выделения загрязняющих веществ при пайко и лужении проведены в 

табл 3.6.6

Расчет валовых выбросов проводится отдельно по свинцу, олова оксидам, меди 

и цинку по-формулам:

• при пайке паяльником с косвенным нагревом:

где д, - удельные выделения свинца, олова оксидов, меди и цинка, r/кг (табл. 

3.6.6);

m * масса израсходованного припоя за год, кг 

- при пайке электропаяльником:

M"i =  д, • ш • 1(Н , т/год (3.6.7)

М 5*! = gt • п • t • 3600* 1<Н, т/год (3.6.8)

где я. ■ удельные выделения свинца, олова оксидов, г/с (табл. 3.6.6); 

п • число лаек в год.

t • “чистое* время работы паяльником, час.

-  при лужении:

М *! — g i - F - t - n - 360 0 ’К Н ,  т/год (3.6.9)



S.6 Сшаркл, милашка ш пойхл мштоялош

где д, - удельное выделение свинца и оксидов олова, г/с*!*2 (табл. 3.6.6); 

F - площадь зеркала ванны, м2; 

п - число дней работы ванны в год;

t - время нахождения ванны в рабочем состоянии в день, час.

Максимально разовый выброс определяется по формулам:

- при пайке паяльниками с косвенным нагревом

Gп _  
I -

ц м о *

nt-3600 ’ г/с (3.6.10)

где п - количество паек в год;

t - время "чистой*1 пайки в день, час.

- при лужении

O i = gj • F, г/с (3.6 .11)

При пайке электропаяльниками максимально разовый выброс берется из табл.

3.6 6.

Общий валовый и максимально разовый выбросы одноименных веществ, опре­

деляется как сумма этих веществ при лайке и лужении.
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Таблица 3.6. f

Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при ручной дуговой сварке и наплавке металлов
(на единицу массы расходуемых сварочных материалов)

Техноло­
гический 
процесс, 

(операция)

Использу-
емый

материал и 
его марка

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих 
веществ (0 * 0  ,  г/кг

Свароч­
ный

аэрозоль
в том числе

Фторис­
тый

водород

Азота
диоксид

Углерода
оксид

хром шес­
ти» ал ент- 
ный (в пе­
ресчете на 
трёхоки сь 
хрома)

марга­
нец 
и его 
соеди­
нения

железа
оксид

пыль неор- 
ганнче- 
асая, содер­
жащая 
SJO: (20- 
70%)

прочие
наимено­

вание
коли­
чест­

во

i 2 3 4 5 ' б 7 8 9 10 11 1 2

Ручная
дуговая
сварка
сталей
штучными
электро-
Д1М И

УОНИ 13/45 18.31 6.92 10.69 1,40 Фториды 
(в перес­
чете на F)

3.3 0,75 1,50 13,3

УОНИ 13/55 16,99 1,09 13.90 1.00 т 1,00 0,93 2,70 13.3
УОНИ 13/65 7.5 1.41 4,49 6.80 т 0,80 1.17 -
УОНИ 13/80 11.2 0,78 8,32 1.05 п 1.05 1.14 -
УОНИ 13/85 13,0 0,60 9,80 1,30 и 1,30 1.10 -
АНО-1 9.6 0.43 9,17 - - - 2,13 -
АНО-3 17.0 1,58 15,42 - - - - -

АНО-4 17.8 1.86 15.73 0,41 - - - -

АНО-5 14.4 - 1.87 12.53 - - - - -

т
г 

О)
rp

w
 if

 v
xt

m
n

n
n

t 
9*

f



продолжение табл.3.6Л

1 2 3 4 5 б 7 8 9 10 П 12
Ручная
дуговая
сварка
сталей
штучными
элек1ро-
дами

АНО-6 16.7 - 1.73 14,97 - - - - - -
АНО-7 12.4 1.77

8,53
1,10 Фториды 

(в перес­
чете на F)

1,00 0,40 0,35 4.5

ОЗС-З 15,3 • 0,42 14,88 - * -
ОЗС-4 10,9 * 1.27 9,63 - * -
ОЗС-6 14.0 - 0.86 13,14 - 1,53 -
МР-3 11,5 - 1.73 9.77 - 0,40 -
МР-4 11,0 - 1,10 9,90 - 0,40 -

Ручная сва­
рка алю- 
»ШЮ1Я и сто 
сплавов

о з е т 38,.1 0,36 1.14 * Алюминия
оксид

38,6 - *

ОЗА-2/АК 61.1 0,67 1,83 - * 53,6 -
8СН-6 17.9 1,46 6,54 - т 15,9 0,80

Ручная ду- 
говая нап­
лавка сталей

Q3H-25G 22,4 - 1,63 20,77 - - 1,04 -
ЭН-60М 15.1 0,15 0,49 14,46 - - 1,28
УОНИ-13/НЖ 10,2 0,39 0,53 9,28 - - 0,97 • -

о
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окончание табл.3.6.1

1 2 3 4 5 6 7 8 9  1 0 11 1 2
Ручная дуговая  
сварка чугуна

ОЗЧ-1 14,7
'

0,47 9,81
'

Меди ок­
сид в пере* 
счете на Си)

4,42  - 1.65 *

ОЗЧ-З 14,0 0,18 0,48 13,34 - - - 1,97 - -

МНЧ-2 15,9 0,92 7,53 0,06 Никель и 
его оксид 
(в пересчё­
те на Ni)

2,37 1.34

Фториды (в I 
пересчёте 
на F)

1 . 4 1

Меди оксид 
в пересчёте 
на Си)

3,61

'

Т.590 45,5 3,70 - 41 ,80 - - - - -

Т-620 42,5 2,87 - 39,63 - - - - - -

3,6 Сварка, наппа*ка



Таблица 3.6.2
Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при полуавтоматической сварке 

(на единицу массы расходуемых сварочных материалов) '

Техноло­
гический
процесс,

(операция)

Используемый 
материал него 

марка

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих 
веществ (g'i) , г/кг

Свароч­
ный

аэрозоль
в том числе

Фторис­
тый

водород

Азота
диоксид

Угле­
рода

оксидхром шес- 
тивалент- 
ный (в пе­
ресчете на 
трёхокись 
хрома)

марга­
нец
него
соеди­
нения

железа
оксид

пыльнеор- 
тониче­
ская, 
содер­
жащая 
SlOi (20- 
70У.)

прочие
наимено­

вание
коли­
чест­

во

1 г 3 4 5 б 7 8 9 10 11 12
Сверх»
стали без
газовой
зашиты

Присадочная
проволока

ЭП-245

12,4 0,54 11,86

*

0,36

Сварка 
стали в 
среде 
углекис­
лого газа

Электродная
проволока:
с и ю х г с н з м д
СВ-08ХГН2МТ

4,4
7,0

1.2
0,1

0,10
0,20

3,1
6,61 0,02 Никель и 

его оксид 
(в перес­
чёте на Ni)

0,07 • 0,80 10,6

гд
е 

ex
ns

w
 п

 Ш
0

ИГ
ГО

 Ч
ип

(»
9$



окончание таблицы 3.6 .2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Св-0,8 Г2С 10.0 0.43 - 7.67 j - - - - -

Свирка 
алюминии 
BUX спля- 
воя в сре­
де аргона 
н гелна

Проволока . 
АМЦ 22,1 0,60 0,60 0.5 Алюминия

оксид
20,40 . 1i 0.35 *

АМГ-6Т 52,7 0,5 0.23 1,56 0,45 Алюминия
оксид

8.50 - 0,33 -

Магния
оксид

5,50
1

*

Титана
оксид

0,80 - ! :  1 •i
•

АМГ 20,0 0,80 0,80 0.3 Алюминия
оксид

16,60 ■ 0,38 -

Магния
оксид

1,50 * ” -

3.6 Сшарка, тмш€ка и пайкл лип



Таблица 3.6.3
Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при сварке н наплавке металлов под флюсами

(на  единицу массы  расходуем ы х сварочны х материалов)

Техноло­
гический
процесс,

(операция)

Исполь­
зуемый 

материал 
и его 

марка

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих 
веществ (gei) , г/кг

Свароч­
ный

аэрозоль
в том числе

Фторис­
тый

водород

Азота
диоксид

Угле­
рода

оксидхром шес­
тивалент­
ный (в пе­
ресчете на 
трёхокнсь 
хрома)

марга­
нец
него
соеди­
нения

железа
оксид

пыльнеор-
гаинче-
ская,
содер­
жащая
SiOx (20- 
70%)

прочие
наимено­

вание
коли­
чест­

во

I 2 3 4 5 б 7 8 9 to 1! 12 —
Автоматическая 
н Полуавтомати­
ческая сварка 
и наплавка стали 
наплавленными 
флюсами

ОСЦ-45 0,28 0,02 0,2 0,05 Фториды | 
(в перес­

чете на F)

: 0,01I 0.15 0,006 1,285

ФЦ-2 0,08 - 0,03 0,05 0,033 0,006 -
ФЦ-2а 0,08 0,01 0,02 0,05 - 0,200 - -
ФЦ-2л 0,09 0,01 0,03 0,05 * 0,033 0,006 .
ФЦ-6 0,09 0,01 0,03 0,05 - 0,033 - -
ФЦ-7 0,08 0,02 0,02 0,04 - 0,050 0,003 1 -
ФЦ-11 0,09 0,05 0,04 - - ■ 0,020 * -
ФЦ-12 0,09 0,03 0,06 - - 0,020 - -



3.6 Сварка, паплашка и пайка мелиишо*

Таблиц» 3,6.4.
Удельны * выделения загрязняющих вещаете при наплавка на Ме*1 литыми твердыми 
______ ___________ сплавами и карбидно-баридными соединениями_____________________

Техноло­
гическая
операция

Наплавоч­
ный мате­
риал и его 

марка

Количество выделяющихся загрязняющ их веществ, г/кг расхо­
дуемых сварочных или наплавочных материалов (g*i)

Сварочный
аэрозоль

в  том числе
железа
оксид

марга­
нец и
его со­
едине­
ния

хром 
шести- ! 
валент­
ный (в 
перес­
чета 
на
трех­
оки сь 
хрома)

пы ль 
неор- i 
гани- 
чаская. 
(содер,
sio,
20-70%)

Прочие
наиме­
нова­
ние

коли­
чест­
во

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Ручная
электро-
дуговая

С-27 22,2 т 1.0 Оксиды 
Ме*1 (в пв-
ресчете 
на Ме)

21,1

Никеля 
оксид (в 
пересче­
те на N0

0.1

В-2К 16.6 т 1.7 Оксиды
М е*Ч ем -
ресчете 
на Ме)

14.3

Кобальт 0,60

Ручная
газовая

С-27 3,16 9 9 0.01 Оксиды 
Ме*1 (в пе­
ресчете 
на Ме)

3.13

Никеля 
оксид (в 
пересче­
те на N0

' 0,02

В-2К 2,32 0,47 Оксиды 
Ме** (в пе­
ресчете 
на Ме)

1.84

Кобальт 0.01
Наплав* 
к» стерж- 
невымц 
электро­
дами с 
легирую­
щей до- 
баской

КБХ-45 39.6 2.1 Оксиды 
Ме^Са пе­
ресчете 

на Ме)

37.5

БХ-2 42,9 - - 2.6 - вш т 40,3

ХР-19 41.4 - - 4.4 * • 37.0

35



3.6 Сварка, Нйгииика и пайка металла*

окончаний таблицы 3.6,4

' 1 2 3 4 5 6 7 в 9
Наплавка
наплавоч­
ными
смесями

КБХ 81.1 0.033 Оксиды 
MeJ (в пе­
ресчете 
на Me)

81.067

БХ 54,2 - * 0,008 - • • 54.192
гНаплавка 
литыми * 
карбида­
ми, ручная 
газовая 
сварка

РЭЛИТ-ТЗ
(трубчатые
электроды)

3.9 3.9

*) Me (оксид Me) - металл (и его оксид), с которым производится соответствующая техноло­
гическая операция

Таблица 3.6.5

Удельны е вы деления загрязняю щ их вещ еств при сварочн ы х
работах

Технологическая
операция

Вы деляем ое загрязняю щ ее вещ ество
наименование количественны е характеристики 

вы деления
единица измерения количество

Контактная электро­
сварка стали: 
Стыковая и линейная марганец и его сое­

динения 
железа оксид

г1с на 75 кВт номина­
льной мощности ма­

шины (д*тя)

0,0002

0.0067

Точечная марганец и его сое­
динения 
железа оксид

r/с на 50 кВт номина­
льной мощности ма­

шины (grf<ej)

0,00002

0,0006

Газовая сварка стали 
ацетилено-кислород­
ным пламенем

азота диоксид г/кг ацетилена 22.0

То же с использовани­
ем пропанбутановой 
смеси

тож е г/кг смеси 15,0
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3.6 Ссарка, шшмалхй и шайка меяшяло*

Таблица £6.6

Удельные выделения загрязняющих веществ при пайке и лужении

Вид 8ЫПОЛ- Применяемые Выделяемое загрязняющее вещество
няемых вещества и наименование удельное количество Ш
работ материалы rfrr г/с
Пайка паяль- Оловянно-свин- Свинец и его не- 0,51 - -
никами с кос- цовые припои органические
венным ПОС-ЗО, 40, соединения
нггрсзо» 60,70

Олова оксиды 0.28
Медно-цинко­ Меди оксид 0.072 - -
вые
Л 60, Л 62 Цинка оксид 6.4

Пайка элект­ ПОС-ЗО Свинец и его не­ 0.0075x10"* -
ропаяль­ органические
никами мощ­ соединения *
ностью 20-
60 Вт Олова оксиды - 0.0033x10"*

ЛОС-40 Свинец и его не­ • 0.0050x10е
органические
соединения -

Олова оксиды • 0,0033x10"*

ПОС-60 Свинец и его не­ 0.0044x10е
органические
соединения

Олова оксиды 0.0031x10е
Лужение по­ ПОС-60 Свинец и его не­ - - 0.11x10е
гружением ПОС-40 органические
в припой ПОС-ЗО соединения

ПОС-70
Олова оксиды * 0.05x10е
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3 ,7  Обкат ка и испыт<пш< дсиглт <лей после рем онт а

3.7. О б к а тк а  и и сп ы тан и е  д ви га те л е й  посл е  ре м он та

Участок по обкатке и испытанию двигателей оборудуется специальными 

стендами, на которые устанавливается двигатель для проведения этих работ 

При работе двигателя выделяются токсичные вещества: оксид углерода - СО, ок­

сиды азота - NO*. углеводороды - СН, соединения серы - S 0 2f сажа - С  (только 

для дизелей), соединения свинца - РЬ (при применении этилированного бензина)

Обкатка двигателей проводится как без нагрузки (холостой ход), так и под 

нагрузкой. На режиме холостого хода выброс загрязняющих веществ определяет­

ся в зависимости от рабочего объема испытываемого двигателя При обкатке под 

нагрузкой выброс загрязняющих веществ зависит от средней мощности, разви­

ваемой двигателем при обкатке

Валовый выброс i-ro  загрязняющего вещ ества М ( определяется по форму­

ле:

М| = Mjxx + Мы , т/год (3.7.1)
где Mm  валовы й выброс i-ro загрязняющего вещества при обкатке на

холостом ходу, т/год;

Мы валовый выброс i-ro загрязняющего вещества при обкатке

под нагрузкой, т/год

Валовый выброс i-ro  загрязняющего вещества при обкатке на холостом ходу 

определяется по формуле: 

п

Мьос = X Ptan • *ххп • «V 60 • Ю-6. Т/ГОД (3.7.2)
Пз1

где Рьоп - выброс i-ro  загрязняющего вещества при обкатке двигателя 

n-й модели на холостом ходу, г/с;

tem - время обкатки двигателя n-й модели на холостом ходу, м и н ,

Пп - количество обкатанных двигателей n-й модели в год.

Pixxn = ЧЬосБ Vhn ~ ЧЬсхД ĥn» Г/С (3.7.3)

где Ятб'ЯьоД " удельный выброс i-ro загрязняющего вещества бензиновым и

дизельным двигателем п -й модели на единицу рабочего объема, 

г/л * с,
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J.7 Обкатка и испытание Ыигятелей после ремонта

V im - рабочий объем двигателя п -й модели.

Валовый выброс i-ro загрязняющего вещества при обкатке двигателя под на­

грузкой определяется по формуле:
в

М|н = Л ^ 1ип *̂ мп 'Пп 60-10 f т/год (3.7,4)
п-1

где Рщт - выброс ьго загрязняющего вещества при обкатке двигателя п- й 

модели под нагрузкой, г/с;

t̂ , . время обкатки двигателя n-й модели под нагрузкой, мин.

Рып =  Ц|нБ * Ncpn или Рцда =  с||нД * Ncpn, г/с (3.7.5) 

где qw», Оид • удельный выброс i-ro загрязняющего вещества бензиновым или ди­

зельным двигателем на единицу мощности, г/л. с. • с:

Ncpn - средняя мощность, развиваемая при обкатке под нагрузкой двигате­

лем п-б модели. л.с.

Значения Яь«б,Яъ0<д,Чцл,Чи«д приведены в табл. 3.7.1, V**, tm, N ^  - в табл.

3.7 2.

Расчет выбросов загрязняющих веществ ведется отдельно для бензиновых 

и дизельных двигателей. Одноименные загрязняющие вещества суммируются 

Максимально разовый выброс загрязняющих веществ G* определяется толь­

ко на нагрузочном режиме, т.к. при этом происходит наибольшее выделение за­

грязняющих веществ. Расчет производится по формуле:

Gi=qiHB' Ncpg * Аб + Чщ г/с (3.7,6)
где Чм^Ямд - удельный выброс i-ro загрязняющего вещества бензиновым или 

дизельным двигателем на единицу мощности, г/л.с. с;

ЫсрбЫял  - средняя мощность, развиваемая при обкатке наиболее мощного 

бензинового и дизельного двигателя, л.с.

Аб, Ад - количество одновременно работающих испытательных стендов 

для обкатки бензиновых и дизельных двигателей.

Если на предприятии имеется только один стенд, на котором обкатывают 

бензиновые и дизельные двигатели, то в качестве максимально разовых выбро­

сов G, принимаются значения для двигателей, имеющих наибольшие выбросы по 

i-му компоненту

Если на предприятии проводится только холодная обкатка, то расчет выбро­

сов загрязняющих веществ не проводится
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Таблица 3. 7,1

Удельные выделения загрязняющих вещ еств при обкатке двигателей после ремонта на стендах
(составлена по данным НАМИ)

Тип
дпигателя

Вид
обкатки

Обозна­
чение

Г п ы т т м
измерения

Удельный выброс загрязняющих веществ

СО N 0* с н SO i сажа (С) РЬ
АИ-93 А -92Л-76,

л и -so

Бензиновые
на холос­
том ходу

СЦмБ
г/л с 7,3 10*2 3,010-2 8,010* 5.6 Ю-1 2,210-1

с нагруз­
кой

QihS
г/л.с. с 3,010*2 2 ,0 1 0-> 5,0 10'! 4 ,0  1 0* . 2.610-1 1,510*2

Дизельные
на холос­
том ходу г/л с 4,5 10*2 1.510-1 7 ,0 10-* 1 ,5 1 0 - 1,010-*
под на­

грузкой
Я««д

г/л.с. с 1 ,6102 3 ,5 1 0 ' 5,0 L0-* 1,7 10“* 2,3 I О-4

3
,7 О

бкат
ка и ист

ш
иание Ы

игат
ем

й п
осле рем

онт
а



А /  i/aхат ка  я  м сяниииш с

Таблица 3.7*2
Справочная таблица рабочих объемов двигателей, условной 

средней мощности обкатки и времени обкатки

Модель дмгателя
Рабочий 
объем, л

О м л ш
мощность

Время обкаткя, м ш .
Вид

(V») обкатки,
Л.С

ю  холостом 
ходуО»)

под нагру­
зкой (1 .)

г а и » .

ВАЗ 21081 и 10,0 30 35 А И -93.А -92
ВАЗ 2101 1.2 10.0 30 35 АИ-93. А -92
ВАЗ 21011.2108 1.3 10.0 30 35 АИ-93. А -92
ВАЗ 2103.21083; 
УАЗ 412Э. 331.10 и 10.0 30 35 АИ-93. А -92
УА ЗМ 412ЛЭ 1.5 10,0 30 35 А-76
ВАЗ 2106.2121; 
УАЗМ 331.102 1.6 10,0 30 35 АИ-93. А -92
ВАЗ 21213: УАЗМ 3317 1.7 10.0 30 35 АИ-93. А -92
УАЗМ 3318 1.8 10.0 30 35 АИ-93. А -92
УАЗМ 3313 1.8 10.0 30 35 т ю г а з г г
ЗМЗ 406 2.3 18.2 30 45 АИ-93. А -92
ЗМЗ 24Д, 402.408 2.5 18.2 30 45 АИ-93. А-92
ЗМЗ 24-01.4021:
VM3 451M .414.417.4I78 2,5 18.2 30 45 А-76. АИ-80
ГА З-52-01.52-04, 
52-07. 52-08 3.5 13.0 35 45 А-76. АИ-80
3M 3-53.53-11. 
ЗМ З-66-06.3M 3-66-03, 
ЗМЗ-672.672-11 4.3 23.0 20 50 А-76. АИ-80
ЗШ М 57К Д 5.4 41,6 15 40
ЗИ Л-1 3 0 .13 0 Я 2 ,138, 
131.508.10:5086.10 6.0 33,0 20 50 А-76. А И-80
ЗИЛ-375Я4, 3 375Я5. 
375Я7.509 10 7,0 33,0 20 50 А 76. АИ-80
ЯМ З-236М. 236М2 П .2 89.0 20 45 PiTM U.W W Jel
ЯМ З-238М, 238М2 14,9 119,0 20 50 Гож е
ЯМЗ-238Ф, 238Б. 238Д 14.9 148,0 20 50
ЯМ З-238П, 238Л 14,9 145.0 20 80 м_и " ■

Я М З-8421.8424 17.2 181,5 10 130
ЯМЗ-240П, 240М 22,27 188,5 Го 130 **_*» "

КамАЗ-740, 74.10 11,85 80,2 Го 40 UJU * “

КамАЗ-7403.10 10.85 87,1 10 40
Д 2156 10.4 __ 84.1 90 90
Д  2356 10.6 96,67 90 90 и »•
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3.8. М еханическая обработка м атериалов

Механической обработке подвергаются металлы, сплавы, неметаллы.

Для холодной обработки материалов используют токарные, фрезерные, 

шлифовальные, заточные, сверлильные и другие станки.

Характерной особенностью процессов механической обработки хрупких ме­

таллов (чугун, цветные металлы и т.п.) является выделение твердых частиц 

(пыли). При обработке стали на шлифовальных и заточных станках таюке об­

разуется пыль, а на остальных станках - отходы только в виде стружки. При при­

менении смазочно-охлаждающих жидкостей (СОЖ) - аэрозоли минеральных ма­

сел и различных эмульсолов.

Для расчета выбросов загрязняющих веществ при механической обработке 

необходимы следующие исходные данные

1. Характеристика оборудования.

2. Время работы единицы оборудования.

3. Номенклатура материалов, подвергающихся обработке.

4. Удельное количество пыли, аэрозолей, выделяющихся при работе на 

оборудовании.

Характеристика оборудования: тип, мощность и другие показатели, необхо­

димые для расчета, устанавливаются поданным предприятия.

"Чистое" время работы единицы станочного оборудования в день - это вре­

мя, которое идет на собственно изготовление детали без учета времени на ее 

установку и снятие. "Чистое" время работы единицы станочного оборудования в 

день определяется руководителем участка, о чем составляется акт.

Удельное выделение пыли и аэрозолей, образующихся при механической 

обработке материалов, берется из таблиц 3.8 1 -385  [6, 7, 8, 9]

Валовый выброс каждого загрязняющего вещества на участке механи­

ческой обработки определяется отдельно для каждого станка по формуле

Mci = g®' t ' n ' 3600 ‘ 10'6, т/год (3.8.1)
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где gci - удельное выделение загрязняющего вещества при работе 

оборудования (станка), г/с (табл.3.8.1,3.8.2,3.8.4, 3.8.5); 

t - "чистое" время работы одной единицы оборудования, в день, 

час;

п - количество дней работы станка (оборудования) в год.

Максимально разовый выброс берется из табл. 3.8.1.3.8.2.3.8.4, 3.8.5.

Если на одном станке обрабатываются различные материалы, то валовый 

выброс и максимально разовый выброс рассчитывается раздельно для каждого 

материала.

При наличии устройств, улавливающих загрязняющие вещества, количе­

ство уловленных загрязняющих веществ рассчитывается по формуле:

М°, =МС,*А ’ Т), т/год (3.8.2)
Коэффициент А определяется по формуле (3.3.8), а ц - берется из паспорта 

улавливающего устройства (в долях единицы).

В этом случае валовый выброс загрязняющих веществ будет определяться по 

формуле (для каждого вещества отдельно):

Ml =  М <1 - М° 1  т/год (3.10.3)

Максимально разовый выброс при наличии очистных устройств опреде­

ляется по формуле:

G9P= g' • (1- тА ), г/с (3.8.4)
Если очистные устройства какое-то время не работали, то максимально ра­

зовый выброс берется из таблиц 3.8.1, 3.8.2, 3.8.4, 3.8 5.

Применение СОЖ при шлифовании уменьшает выделение пыли на 85-90%, 

что следует учесть при расчете валовых и максимально разовых выбросов.

При работе на станках с применением СОЖ  образуется мелкодисперсный 

аэрозоль. Количество выделяющегося аэрозоля зависит от ряда факторов (в 

том числе от энергетических затрат на резание металла), в связи с чем принято 

относить выделение аэрозоля на 1 кВт мощности электромотора станка.

Валовый выброс аэрозоля при использовании СОЖ  рассчитывается для 

каждого станка по формуле:

М*сож = 3600• дссвж‘ N' t*  п '10**,т/год (3.8.5)
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где д*м  . удельное выделение загрязняющих веществ при обработке 

металла с применением СОЖ, г/с кВт (табл. 3.8.3);

N - мощность электродвигателя станка, кВт.

.Максимально разовый выброс аэрозоля при применении СОЖ  опреде­

ляется по формуле:

Gc\,* = g:0*-N , г/с (3.8.6)
На предприятии могут встречаться образцы оборудования которые не ука­

заны в этой методике, для них удельные выделения загрязняющих веществ сле- 

АУет принимать по аналогичным образцам оборудования.
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Таблиц? 3.8.1
Удельное выделение пыли (r/с) основным технологическим 
оборудованием при механической обработке металла без 

охлаждения (на единицу оборудования)

Оборудование Определяющая
характеристика
оборудования

Загрязняющие ве- 
щества, г/с

Круглошлифо­
вальные станки

Диаметр шлифо­
вального круга, 
мм

Пыль
абразивная

Пыль
металл.

150 0,013 0,020
300 0,017 0.026
350 0,018 0,029
400 0,020 0,030
600 0,026 0.039
750 0.030 0.045
900 0,034 0,052

Плоскошлифо­
вальные станки 175 0,014 0.022

250 0.016 0,026 '
350 0,020 0,030
400 0,022 0,033
450 0,023 0,036
500 0,025 0,038

Бесцентрошли-
фовальные
станки

30, 100 0,005 0,008

395, 495 0,006 0,013
480.600 0,009 0.016

Заточные
станки

100 0,004 0,006
150 0,006 0.008
200 0,008 0.012
250 0,011 0,016
300 0,013 0,021
350 0,016 0,024-
400 0,019 0,029
450 0,022 0,032
500 0.024 0,036
550 0,027 0.040
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Таблица 3.8,2

Удельное  вы д еление  пы ли при механической обработке  чугуна, 
__________ ц ветны х м еталлов на станках без охлаж дения________
В и д  обработки, Вы деляем ое Количество, г/с
оборуд овани е вещ ество (Я*.)

Обработка чугуна резанием: Пыль чугунная
токарные станки W 0,0063
фрезерные станки т 0,0139
сверлильные станки т 0,0022
расточные станки т 0,0021

Обработка резанием цветных Пы ль цветных
металлов: металлов

токарные станки Щ 0.0025
фрезерные станю* т

0,0019
сверлильные станки т 0.0004
расточные станки в 0,0007

Таблица 3.8.3

Удельны е вы деления (г/с) аэрозолей м асла и эм ульсола  при механической 
обработке  м еталлов с  охлаж дением

Наименование технологического процесса, 
вид  оборудовани я

Количество  вы д ел яю ­
щ егося в атм осф еру 
м асла (эм ульсола), 

«••(г/с) на 1 кВ т 
м ощ ности станка

Обработка металлов на токарных, сверлильных, 
фрезерных, строгальных, протяжных, резьбонакат­
ных, расточных станках: 

с охлаждением маслом 5,600
с охлаждением эмульсией с содержанием 
эмульсола менее 3 %

0,050

с охлаждением эмульсией с содержанием 
эмульсола от 3  до  1 0 %

0,045

Обработка металлов на шлифовальных станках: 
с охлаждением маслом 8,000
с охлаждением эмульсией с содержанием 
эмульсола менее 3 %

0,104

с охлаждением эмульсией с содержанием 
эмульсола от 3 до 10%

1.035

Примечание: При обработке металлов на шлифовальных станках выделяется 
пыль в количестве 1 0 %  от количества пыли при сухой обработке (см. 
табл. 3.10.1,3.10.2). При использовании СОЖ, в состав которых входит 
триэтаноламин, выделяется 3 • 10"* г/ч триэтаноламина на 1 кВт мощ­
ности станка
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Таблица 3.8.4
Удельны* выделения пыли при механической обработке изделий 

из неметаллов (на единицу оборудования, rfe)

Операция
технологического

оборудования

Тип
оборудования

Выделяемое загряз- 
ияющее вещество

SX1 удель­
ные ко* 
личества

ftrt
Обработка резаки* 
ем изделий из 
текстолита

Токарные станки Пыль текстолита 0,019
Фрезерные станки 9 0,031
Зубофрезерные
станки

ш 0,0083

Обработка резани­
ем изделий из 
карболита

Токарные и расточ­
ные станки Пыль карболита

0.017

Фрезерные станки 9 0,064
Сверлильные станки Л 0,012

Обработка изделий 
из пресспорошков, 
сплава феррадо Токарные станки Пыль пресспо- 

рошка
0,0024

Сверлильные станки т 0,0011
Резка органического 
стекла Дисковые пилы Пыль оргстекла 0,242
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Таблица 3.8.5
Удельные выделения древесной пыли для процессов

обработки древесины на единицу оборудования
Операция

технологического
процесса

Модель, 
марка станка

Удельные количества 
выделяемой древесной 

пыли, rfc (д*)
Пиление Станки круглопильные, 

модели:
УП 1.75
Ц6 2,80
Ц6-2 2.97
Ц2К12 3.30
ЦКБ-4.ЦМЭ-2 4.39
ЦДК-4 7.50
ЦА-2 11.00
ЦМР-1 16.70

Строгание Станки фуговальные, 
модели:

СФА-6 13.20
СФ-З.СФ-4 2.27
СФ-5, Сф-6 5.10

Станки рейсмуссовые 
односторонние, моде* 
ли:

СРЗ, СР-8 6.70
Станки рейсмуссовые 

двустронние, модели: 
С2Р6, С2Р8 31.10
С2Р16 38.30
С2Р12 34.00

Станки строгальные
четырехсторонние,
модели:

CK-t5, С16-4, С16*5 21.60
Фрезерование Станки фрезерные, 

модели:
Ф4, Ф5. Ф6 1.40
ФА-4 2.40
ВФК*2 1,50
ФЛ, ФЛА,,ФСЦМ 1.33

Долбение, сверление Станки сверлильные, 
модели:

СВПА 1.10 . . . _
СВА9М, 0.44

Станок цепнодолбеж­
ный

ДЦА-2_____________ 1.30
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3.9. Химическая и электрохимическая обработка металлов

Химическая и электрохимическая обработки широко применяются при вос­

становлении деталей.

Производственные процессы на участках электрохимических покрытий отли­

чаются большим разнообразием не только применяемых реагентов, но и техноло­

гий. Это вызывает образование вредных выделений в различных концентрациях 

и агрегатных состояниях.

Подготовка поверхностей в растворах заключается в их обезжиривании, 

травлении и нанесении покрытий.

Для этих целей применяют органические растворители, щелочные, водные, 

кислотные и эмульсионные моющие растворы.

Удельные выделения загрязняющих веществ от ряда технологических про­

цессов химической подготовки поверхностей и нанесения гальванических покры­

тий на металлические изделия приведены в табл. 3.9.1 и 3.9.2 [6].

валовый выброс i-ro загрязняющего вещества определяется для каждой 

ванны отдельно по формуле:

M i =  gj • F  • t • n -3600 • 1( H , т/год (3.9.1)

где gi • удельный выброс загрязняющего вещества, г/с - м2 

(таба 3.9.1.3.9.2):

F  - площадь зеркала ванны, м2; 

t - время "чистой" работы ванны в день, час; 

п - число дней работы ванны в году.

Максимально разовый выброс определяется по формуле:

G * i= g r F ,  г/с (3.9.2)
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Таблица 3.9.1

Удельные выделения загрязняющих веществ с поверхности 
гальванических ванн при обработке поверхностей деталей 

в растворах ( на единицу площади зеркала ванны)

Операция техноло­
гического процесса

Применяемые основные 
вещества

Выделяемое загрязняющее 
вещество

наименование •сонценгг’
рация*

г/л

наимено­
вание

удельно*
кол-во,
г/с-М*

(д.)
1 2 3 4 5

Обезжиривание:
углеводородами бензин бензин 1,20

керосин керосин 0,45
уайт-спирит уайт-спирит 1,50
бензол бензол 0,85

хлорированными
углеводородами трихлорэтилен трихлорэтилен 0,92

твтрахлорэтилен тетрахлорэти-
лен

0,70

1.2.2- трифтор-
1.1.2- трихлорэтан 
(фреон-113)

1.2.2- трифтор-
1.1.2- трихлор- 
этан

3,59

химическое натрия гидроокись 
(натр едкий)

30 натрия гидро­
окись

0,0008

натрия гидроокись 105 натрия гидро­
окись

0,0143

электрохимическое натрия гидроокись 15 натрия гидро­
окись

0,0008

натрия гидроокись 85 натрия гидро­
окись

0,011

Химическое трав* 
ление в концентри­
рованных раство­
рах:
в растворах соля­
ной кислоты

кислота соляная 

кислота соляная до 200

водород хло­
ристый

водород хло­
ристый

0,003

в растворах сер­
ной кислоты

кислота серная 150-
350

серная кислота, 
сернистый ан­
гидрид

6,0075

в растворах 
щелочи

натрия гидроокись - натрия гидро­
окись (щелочь)

0,060
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Таблица ЗЛ2

Удельны* выделения загрязняющих мщаств о поверхности 
пи!ьванич*ских ванн при нанесении покрытий на металлически* 

изделия (на единицу площади зеркала ванны)

Операция технологи­
ческого процесса

Применяемые основные 
вещества

Рид! и пемое загрязняющее 
вещество

наименование концентра­
ция, г/л

наимено­
вание

удельное
кол-во,
г/с • м2 (fih)

1 2 3 4 5
Нанесение покрытий;
электрохимическая 
обработка в раство­
рах хромовой кисло­
ты (хромирование, 
декапирование)

ангидрид хромо­
вый

150-300 ангидрид
хромовый

0.01

электрохимическая
обработка
(желвзнениелекапи-
рование)

железа хлорид 
водород хлорис­
тый

200-300
2-3

водород
хлористый

0,017

цинкование горячее цинк - цинка оксид 0,0135
цинкование аммиа- 
катное

аммония хлорид 20-250 аммиак 0.022

цинкование в раство­ натрия гидро­ 100-200 натрия гид­ 0.011
рах щелочи окись роокись
кадмирование в ще­ натрия хлорид 35 натрия гид­ 0.011
лочных растворах кадмия хлорид 

аммония хлорид
45

230
роокись

Никелирование в хло- никеля хлорид - никеля рас­ 0.00015
ридных растворах творимые

соли
Никелирование в 
сульфатных растворах

никель серно­
кислый

300 никеля рас­
творимые 
соли

0,00003

Химическая обработка 
в раэбавленнных на­
гретых (t>50°) и кон­
центрированных хо­
лодных раство­
рах, содержащих орто- 
фосфорную кислоту 
(пассирование, фосфа- 
тирование)

кислота о-фос- 
форная

кислота о-
фос-
форная

0,0006
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продолжение табл. 3.9.2

1 2 3 4 5
Пассирование легиро­
ванных и углеродистых 
сталей в растворах, 
содержащих азотную 
кислоту

кислота азотная 
натрия бихромат

280
85

азота
диоксид

0,003

Примечание. Если в состав ванн входит несколько растворов различных веществ и 
концентраций, то количество выделяющихся веществ рассчитывается как сумма этих 
веществ от всех растворов, согласно табл. 3.9.2.
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3.10. Кузнечные работы

Основным технологическим оборудованием кузнечных участков являются:

- кузнечные горны, нагревательные печи (нагрев деталей и заготовок под ков­

ку и термообработку);

- молоты различного типа (ковка металла);

- масляные ванны (закалка и отпуск).

При нагреве заготовок и деталей в кузнечных горнах и нагревательных печах, 

работающих на твердом, жидком и газообразном топливе, происходят выделения 

углерода оксида, ангидрида сернистого (серы диоксид), азота оксидов, мазутной 

золы в пересчете на ванадий, твердых частиц (сажа).

При закалке и отпуске в масляных ваннах происходит выделение паров ми­

нерального масла.

Для расчета выброса загрязняющих веществ кузнечным участком необходимо 

иметь следующие данные:

- вид топлива, применяемого в горне (лечи);

• количество потребляемого топлива за гад (по отчетным данным предприя­

тия);

- время работы оборудования 8 день;

• “чистое" время работы закалочной ванны - это время, когда из ванны выде­

ляются пары и аэрозоли, т.е. с момента опускания раскаленного металла в

ванну и до его охлаждения, когда из ванны уже не выделяется пар.

Для расчета берется "чистое" время работы ванны за смену, определяемое 

суммой отрезков времени нахождения отдельных деталей в ванне.

“Чистое" время определяется руководителем участка.

1. Валовый выброс твердых частиц в дымовых лазах определяется для 

твердого и жидкого топлива по формуле:

M r = дт  '  m  • % '  (1~ f y . Т/Г°Д  ( з .м . 1 )

где gr - зольность топлива, %  (табл. 3.10.1); 

m • расход топлива за гад. т/год;

X - безразмерный коэффициент (табл. 3.10.2);
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х\у - эффективность золоуловителей, %  (принимается по паспортным 

данным очистного устройства).

Максимально разовый выброс определяется по формуле*

м т ю *
t n - 3 6 0 0 ’ г/с (3.10.2)

где п - количество дней работы горна в год: 

t * время работы горна в день, час.

2. Валовый выброс углерода оксида определяется для твердого, жидкого и 

газообразного топлива по формуле:

Мео = С со П Т (1 -^ г)’ 10'3. Т/ГОД (3.10.3)

где - потери теплоты вследствие механической неполноты сгорания, 

%  (табл. 3 10 3);

m - расход топлива за год, т/год, тыс.м9/год.

С м - выход углерода оксида при сжигании топлива, кг/т, кг/тыс. м9.

Cco=g2 ’ R ‘Q4i, (з.ю.4)
где д2 * потери теплоты вследствие химической неполноты сгорания топ­

лива, %  (табл. 3.10.3);

R  - коэффициент, учитывающий долю потери теплоты вследствие 

химической неполноты сгорания топлива:

R=1 - для твердого топлива

R=0,5 - для газа

R=0,65 - для мазута

Q 4» - низшая теплота сгорания натурального топлива (табл. 3.10.1) 

Максимально разовый выброс углерода оксида определяется по фор­

муле:

Gсо
М е о ‘ 1 0 6

t n - 3 6 0 0 1 Г/с (3.10.5)

3. Валовый выброс азота оксидов определяется для твердого, жидкого и га­

зообразного топлива по формуле.

Мыо2 = дз в  1 0 '3 , Т/ГОД (3 .10.6)

<14



3.10 Кгзттшчф**е»ше »  «црм к и ш  работы

где д* - количество азота оксидов, вцделяющегося при сжигании топлива 

(табл. 3.10.4), ю/г (ю/тыс. м3);

В - расход топлива за гад, т/год. (тьк.м3/гад).

Максимально разовый выброс азота оксидов определяется по формуле:

М я са '1 0 *

Gno2 “ t-n 3600 ’ rfc (3.10,7)

(3 .10.9)

4. Валовый выброс мазутной золы в  пересчет* на ванадий при сжигании 

мазута определяется по формуле:

Mv *  Qv' m • (1"Т]зу)' к г * , Т/год (3.10.8)
количество ванадия, содержащегося в 1 тонне мазута, г/т.

„  9,4000
------- 5 7 “  '  т

содерж ант  золы в мазуте, % (табл. 3.10.1); 

расход топлива за год, т/год;

- степень очистки (принимается по паспортным данным очистного 

устройства).

Максимально разовый выброс мазутной золы в пересчете на ванадий опре­

деляется о формуле:

м „ ю ‘
(3 .10.10)

где О» -

где д, •

m -

° v ~ n-t-3600 г/с

5 Валовый выброс ангидрида сернистого (серы диоксид) определяется 

только для твердого и жидкого топлива по формуле:

М>с2= 0,02m ' Sr (1-т1«я) (1-п"«и), Т/год (3.10.11)
где S r • содержание серы в топливе, %  (табл. 3.10.1);

* 0 2  - доля ангидрида сернистого, связываемого летучей золой топлива. 

Для углей Кансио-Ачинского бассейна - 0,2 (Березовских - 0,5); 

Экибастузских - 0,02; прочих углей -0,1; мазута - 0,02; 

тГдо - доля ангидрида сернистого, улавливаемого в золоуловителе. Для 

сухих золоуловителей принимается равной 0, для мокрых - 0,25.
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Максимально разовый выброс ангидрида сернистого определяется по фор- 

муле:

G s o 2
М , о , - 1 0 6

n-t-3600 г/с (3.10.12)

Валовый выброс загрязняющих веществ от кузнечно-прессового оборудова­

ния определяется для каедой единицы оборудования отдельно по формуле.

М", *  gnr f  п ' 3600 • 10-*. т/год (3.10.13)
где дП| - удельное выделение загрязняющего вещества при работе еди­

ницы оборудования. г/с( (табл. 3.10.5); 

t - "чистое” время работы одной единицы оборудования в день, час; 

П - количество дней работы оборудования в год.

Максимально разовый выброс берется из табл. 3.10.5.

Расчет валового выброса при термической обработке металлоизделий про­

водится по формуле:

Мт, = а  • m • 10"*, т/год (З.ю.14)
где gi - удельное выделение загрязняющего вещества, г/кг обрабаты­

ваемых деталей (табл.3.10.6); 

m  - масса обрабатываемых деталей в год. кг.

Расчет максимально разового выброса проводится по формуле:

9i Ь 
t-3600 ' г/с (3.10.15)

где b - максимальная масса обрабатываемых деталей в течение рабо­

чего дня, кг,

t - "чистое” время, затрачиваемое на обработку деталей в течение 

рабочего дня, час.
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Таблица 3.10.1

Характеристика топлив (при нормальных условиях) [2]

Топливо От. % сЛ.
Мдж/кг, м*

s',
%

1 2 4 5
Угли

Донецкий бассейн 28,0 18,50 3,5
Днепровский бассейн 31,0 6,45 4.4
Подмосковный бассейн 39,0 9,88 4.2
Печорский бассейн 31,0 17,54 3.2
Киэеловский бассейн 31,0 19,65 6,1
Челябинский бассейн 29.9 14.19 1,0
Карагандинский бассейн 27,6 21.12 0,8
Экибастузский бассейн 32,6 18,94 0,7
Кузнецкий бассейн 13,2 22,93 0,4
Кузнецкий (открытая добыча) 11,0 21,46 0.4
Канско-Ачинский бассейн 6.7 15,54 0.2
Иркутский 27,0 17,93 1.0
Бурятский 16,9 16,88 0,7
Остров Сахалин (среднее по 
Сахалину) 22,0 17,33 0.4

Мазут
малосернистый 0.1 40,30 0.5
сернистый 0.1 39.85 1,9
высокосернистый 0.1 38,89 4.1
Природный газ из газопро­
водов

Саратов-Москва 35,82 -

Саратов-Горький 36,13 -

Ставрополь-Москва 36,00 -

Серпухов-Ленинград 37.43 -

_Брянск-Москва 37,30
Промысловка-Астрахань 35,04 -

Ставрополь-Невинномыск- - 41.75 -

J  розный
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Таблица 3*10.2

Значения коэффициента х в зависимости от типа топки и топлива [2]

Тип топки Топливо 1
С неподвижной решеткой и ручным 
забросом Бурые и каменные угли 0,0023

Антрациты: 
АС и AM 
АРШ

0.0030
0,0078

Камерная Мазут 0.0100

Таблица 3.10.3

Характеристика топок [2]

Тип топки Топливо ____ 92 St
1 2 3 4

С неподвижной ре­
шеткой и ручным за­
бросом топлива Бурые угли 2.0 8.0

Каменные угли 2.0 7.0
Антрациты AM и АС 1.0 10,0

Камерная Мазут 0,5 0
Газ(природный, попут­
ный! _____

0.5 0

Доменный газ 1.5 0
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Таблица 3.10A

Удельные выделения азот* оксид* при сжигании толями* 
в кузнечном горне (а>)

Топливо Удаиьиое выделение 
xrfr. К>Угыс.м*

Угли
Донецкие 2Л
Днепровские 2,06
Подмосковные 0,65
Печорские 2.17
Кйзеловские 1.87
Челябинские U 7
Карагандинские 1.97
Кузнецкие 2.23
Канско-ачинсхие .W1 .
Иркутские 1.81
бурятские 1.45
Сахалинские 1,89
Другие виды топлива
Мазут

малосернистый 2,57
еысокосернистый 2.46

Природный газ 2.1*
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Тлблицл 3.10.8

Удельные выделения загрязняющих веществ в кузнечно-прессовых участках [61

Технологичес­
кая операция

Применяемо* оборудова­
ние, «го тип, марка, медаль

Количество выделяющихся загрязняющих ващаста, r/с на единицу 
оборудования (о")

твердый
азрозоль

(окалина*
графит*
сежа)

масло
(смазки)

углерода
оксид

прочие
наименование количество

Горячая штам­
повка

Пресс кривошипный горяче-
штамповочный
мод. РК 400/100
Пресс КГШ мод. К863Б,
КА864

0,2859

0,0087

0,5367 0.0551 -

-

Ковка изделий Горизонтально-ковочная
машина 0.0042

Гибкая листо­
вая прокатка

Гибочная машина 
мод. И1232 0.7250 0.1208 0,2658 углеводороды

акролеин
формальдегид

0.9687
0.03
0.07

Е
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w
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ua
rn

db
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Таблица 3.10.6
Удельны* выделения загрязняющих веществ при термической 

обработке металлоизделий [в]

Технологическая
операция

Применяемое
вещество

Выделяемое загрязняющее вещество

наименование

количественные 
характеристики 
выделения на
*Л^ннцу меггы 
обрабатывае­
мых деталей,

И кг
ш

Нагрев деталей под 
закалку в расплаве 
солей

Смесь хлорида ба­
рия, хлорида натрия 
и хлорида калия

Аэрозоль расплава 
солей
Водород хлористый

0,35

0,12

Охлаждения и отпуск 
стальных деталей в 
расплаве солей

Смесь хлорида нат­
рия, карбоната нат­
рия и карбоната ка­
лия

Аэрозоль расплава
солей 0,25

Цианирование 
стальных деталей в 
расплаве солей: 
низкотемпературное 
(f°=520+570°C)

высокотемператур­
ное (t°=800+850°C)

Смесь карбоната, 
натрия хлорида и 
цианида натрия

Аэрозоль расплава 
солей
Водород цианистый

0,25

0,30
Смесь хлорида ба­
рия. хлорида натрия 
и цианида натрия

Аэрозоль расплава 
солей
Водород цианистый

0,36

0.30
Закалка деталей в 
масляных ваннах

минеральные масла Масло минеральное 
нефтяное

0,10

Отпуск деталей в 
масляных ваннах

Тоже Тоже 0,08
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3.11. Изготовление изделий из полимерных материалов

На авторемонтных предприятиях широкое распространение получили 

процессы изготовления деталей из полимерных материалов.

Удельные выделения загрязняющих веществ при прессовании и литье 

под давлением полимерных материалов приведены в табл. 3.11.1, 3.1-1.2 [5] 

Валовый выброс загрязняющих веществ определяется по формуле

М"» = д" • В • 1(Н. т/год (3.11.1)
где д" - удельное выделение загрязняющего вещества (на единицу 

массы перерабатываемого материала), г/кг.

В - масса переработанного материала за год, кг.

Максимально разовый выброс определяется по формуле*

б Г -
9 Г - Ь

3 6 0 0  t ’
г/с

(3.11.2)

где Ь - максимальная масса переработанного материала в тече­

ние рабочего дня, кг;

t - “чистое" время, затрачиваемое на переработку материала 

а течение рабочего дня, час



Таблица 3.11.1
Удельны» выделения загрязняющих веществ при 
____ прессовании полимерных материалов____________

Операция технологи­
ческого процесса

Перерабатываемый
материал

Выделяемое загрязняющее вещество

наименование удельное вы­
деление, rficr 

to'd
Прессование Фенопласты новола- Фенол 0,262

чные 03-010-02 Формальдегид 0,124
Фенопласты резоль- Фенол 0.730
ные 32-330-02 Формальдегид 0,144
Аминопласты Формальдегид 0.160
Волокниты Фенол 1,220

Формальдегид 0.060
Стекловолокниты Фенол 1,040

Формальдегид 0,195
Таблица 3.11 Л

Удельные выделения загрязняющих веществ при литье 
_________________ под давлением______________________

Перерабатываемый 
полимерный материал

Выделяемое загрязняющее вещество

13X!г удельное выделе­
ние. г/кг (а*)

Полиэтилен Кислоты органические (в перес­
чете на уксусную кислоту)

0.4

Углерода оксид 0.8
Пыль полиэтилена 0.40

Полипропилен Кислоты органические (а перес­
чете на уксусную кислоту)

1.6

Углерода оксид 1.0
Пыль полипропилена 0.4

Полистирол Стирол 0.3
Углерода оксид 0.5
Пыль полистирола о з .

Сополимеры стирола 

Полиамиды

Стирол 0.1
Углерода оксид 0.5
Акрилонитрил 0.15
Пыль сополимеров стирола 0.60
Спирт метиловый 0.5
Аммиак 2,0
Углерода оксид 1.0
Пыль полиамида 0.5

Фенопласты новолачные Фенол 0.26
Формальдегид 0.12

П рим ечание. Пыль полимерных материалов выделяется при их загрузке в 
литьевые машины
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3.12. Испытание и ремонт топливной аппаратуры

На участке ремонта и испытания топливной аппаратуры автомобилей про­

водится ряд работ, при проведении которых выделяются загрязняющие вещест­

ва. Удельные выделения загрязняющих веществ в процессах мойки, испытания 

и регулировки топливной аппаратуры приведены в табл. 3.12.1 и 3.12.2.[6].

Таблица 3,12.1
Удельные выделения загрязняющих веществ при мойке деталей

топливной аппа|эатуры
Вид выполняемых 

работ
Применяемое вещество Выделяющееся загрязняю­

щее вещество
наиме­
нование

концен­
трация,

г/л

темпе­
ратура

°С

наимено­
вание

удельное 
количество 

г/с • м*
Мойка деталей 
топливной аппа­
ратуры

керосин 100% 20 керосин 0,433

Таблица 3.12.2

Удельные выделения загрязняющих веществ в процессах испытания и ре­
гулировки дизельной топливной аппаратуры (на единицу массы дизельно­

го топлива, расходуемого на компенсацию потерь при испытаниях)

Вид выполняемых 
работ

Применяемые ве­
щества и материалы

Выделяемое загрязняющее 
вещество

наименование удельное кол-во 
tfwfaiJ

Испытание дизе­ дизельное углеводороды 317
льной топливной ТОПЛИВО
аппаратуры
Проверка дизельное углеводороды 788
форсунок ТОПЛИВО

Валовый выброс загрязняющего вещества при испытаниях дизельной аппа­

ратуры определяется по формуле:

Mi •  g, В • 10** , Т/год (3.12.1)
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где В  * расход дизельного топлива за год на проведение испытаний, кп 

Si * удельный выброс загрязняющего вещества, r/кг (табл.3.12.2). 

Максимально разовый выброс определяется по формуле:

где

в- a
t-3600 •

'чистое время" испытания и проверки в день, час.;

GjT = ; г/с (3.1Z2)

В ' - расход дизельного топлива за день, кг.

Валовый и максимально разовый выбросы загрязняющих веществ при мойке 

определяются по формулам 3.5.1 и 3.5.2.
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