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TCVN 2289: 1978

NHÓM T: QUÁ TRÌNH SẢN XUẤT - YÊU CẦU CHUNG VỀ AN TOÀN
Manufacturing processes - General safety requirements


Tiêu chuẩn này quy định những yêu cầu chung về an toàn đối với các quá trình sản xuất cũng như những yêu cầu đối với cơ cấu và nội dung của loại tiêu chuẩn về yêu cầu an toàn đối với quá trình sản xuất của hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động.


1. Quy định chung


1.1. Quá trình sản xuất phải được bảo đảm an toàn bằng cách:


Lựa chọn các quá trình công nghệ, chế độ làm việc và trình tự phục vụ của thiết bị sản xuất;


Lựa chọn các gian sản xuất;


Lựa chọn các bến bãi sản xuất (đối với quá trình thực hiện ở bên ngoài gian sản xuất)l


Lựa chọn nguyên, nhiên vật liệu, môi chất làm việc, phôi và bán thành phẩm


Lựa chọn thiết bị sản xuất;


Bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc;


Phân bổ chức năng người và thiết bị nhằm mục đích hạn chế sự nồng nhọc trong lao động;


Lựa chọn phương pháp bảo quản và vận chuyển nguyên vật Uệu, phôi, bán thành phẩm và phế liệu sản xuất;


Lựa chọn chọn, đào tạo, bồi dưỡng nghề nghiệp và kiến thức an toàn lao động cho cán bộ công nhân;


Sử dụng phương tiện bảo vệ người lao động;


Đưa yêu cầu an toàn vào các tài liệu định mức kĩ thuật và công nghệ.


1.2. Các quá trình sản xuất phải đảm bảo an toàn về cháy nổ.


1.3. Các quá trình sản xuất không được thải những chất độc hại làm bẩn môi trường xung quanh (không khí, đất, nước) vượt quá mức qui định.


2. Yêu cầu an toàn chung


2.1. Yêu cầu đối với các quá trình công nghệ


2.1.1. Việc thiết kế, tổ chức và tiến hành các quá trình công nghệ phải đảm bảo:


Loại trừ sự tiếp xúc trực tiếp của công nhân với nguyên vật liệu, phôi..., bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất có tác dụng độc hại;


Thay thế các quá trình công nghệ và thao tác phát sinh các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất bằng các quá trình và thao tác không có hoặc có nhưng mức độ ít hơn;


Cơ khí hoá, tự động hoá, sử dụng điều khiển từ xa ở mức độ cần thiết các quá trình và thao tác công nghệ khi có các yếu tố sản xuất nguy hiểm và có hại; Bao kín thiết bị:


Sử dụng các phương tiện bảo vệ tập thể cho công nhân: tổ chức lao động và nghỉ ngơi hợp lí nhằm phòng ngừa tính đơn điệu và trì trệ cũng như hạn chế sự nặng nhọc trong lao động;


Tổ chức thông báo kịp thời khi xuất hiện các yếu tố nguy hiểm và có hại trong lúc tiến hành những thao tác công nghệ riêng biệt;


Tổ chức hệ thống kiểm tra và quản lí quá trình công nghệ đảm bảo an toàn cho công nhân và tách thiết bị sản xuất có sự cố khỏi hệ thống sản xuất;


Loại bỏ kịp thời và khử độc các chất thải của sản xuất là nguồn gốc của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.


2.1.2. Yêu cầu an toàn đối với quá trình công nghệ phải được trình bày trong tài liệu công nghệ.


2.2. Yêu cầu đối với các gian sản xuất.


2.2.1. Mức độ các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất ở các gian sản xuất và ở những nơi làm việc không được vượt quá các giới hạn cho phép trong các văn bản hiện hành.


2.3. Yêu cầu đối với các bến bãi sản xuất.


2.3.1. Các bến bãi sản xuất phải đáp ứng yêu cầù đã được quy định trong các văn bản hiện hành.


2.4. Yêu cầu đối với nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm.


2.4.1. Nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm không được gây độc hại đối với người lao động. Khi cần thiết phải sử dụng nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm có thể gây độc hại thì phải sử dụng các phương tiện phù hợp để bảo vệ người lao động.


2.5. Yêu cầu đối với thiết bị sản xuất


2.5.1. Thiết bị sản xuất phải theo đúng các yêu cầu đã được quy định trong TCVN 2290 :1978.


2.6. Yêu cầu đối với sự bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc.


2.6.1. Sự bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc.


2.6.2. Sự bố trí thiết bị sản xuất và phương tiện giao thông, khoảng cách giữa các thiết bị cũng như thiết bị và thường phải phù hợp với các quy định hiện hành.


2.6.3. Chỗ làm việc phải đảm bảo đủ ánh sáng theo các quy định hiện hành.


2.7.Yêu cầu bảo quản và vận chuyển nguyên vật liệu, thành phẩm, bán thành phẩm phế liệu sản xuất phải đảm bảo; áp dụng các phương pháp bảo quản không gây nên các yếu tố nguy hiểm có hại trong sản xuất;


Sử dụng thiết bị an toàn cho việc bảo quản;


Cơ giới hoá và tự động ở mức độ cần thiết công việc bốc, dỡ và xếp.


2.7.1. Khi chuyên chở nguyên vật liệu, phôi, bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất phải đảm bảo;


Sử dụng phương tiện giao thông vận tải an toàn; áp dụng các phương tiện vận chuyển không gây nên các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất. Cơ giới hoá và tự động hoá ở mức độ cần thiết công việc vận chuyển.


2.8. Yêu cầu đối với việc lựa chọn đào tạo và bồi dưỡng nghề nghiệp và kiến thức an toàn lao động.


2.8.1. Phải đề ra những yêu cầu phù hợp với sinh lí, tâm lí, tâm sinh lí và trong những trường hợp đặc biệt cần phù hợp với đặc điểm về nhân chủng của tính chất công việc đối với người lao động.


2.8.2. Phải tiến hành kiểm tra tình trạng sức khoẻ của công nhân khi nhận vào làm việc cũng như kiểm tra định kì. Chu kì kiểm tra tình trạng sức khoẻ của công nhân được xác định căn cứ vào các yếu tố nguy hiểm và có hại của quá trình sản xuất theo quy định hiện hành.


2.8.3. Những người được phép tham gia vào quá trình sản xuất phải được đào tạo về mặt nghề nghiệp và các kiến thức cần thiết về mặt an toàn lao động phù hợp với tính chất công việc.


2.8.4. Phải tiến hành kiểm tra kiến thức nghề nghiệp và yêu cầu an toàn khi nhận vào làm việc và kiểm tra định kì. .


2.9. Các yêu cầu đối với việc sử dụng các phương tiện bảo vệ người lao động .


2.9.1. Việc sử dụng các phương tiện bảo vệ người lao động phải đảm bảo:


Giảm mức độ các yếu tố độc hại đến giá trị định mức vệ sinh quy định hiện hành


Bảo vệ người lao động khỏi tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất do công nghệ và điều kiện làm việc gây ra;


Bảo vệ người lao động khỏi tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất xuất hiện khi vi phạm quy trình công nghệ.


3. Những đặc điểm xây dựng tiêu chuẩn về yêu cầu an toàn đối với quá trình sản xuất.


3.1. Các tiêu chuẩn của hệ thống tiêu chuẩn an toản lao động về yêu cầu an toàn đối với quá trình sản xuất phải theo các quy định đã được nêu trong TCVN 2287 : 1978 và tiêu chuẩn này.


3.2. Nội dung các tiêu chuẩn về an toàn đối với các nhóm quá trình sản xuất phải bao gồm phần mở đầu và các phần sau:


Quy đinh chung;


Yêu cầu đối với các quá trình công nghệ;


Yêu cầu đối với các gian sản xuất, bến, bãi sản xuất;


Yêu cầu đối với nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm;


Yêu cầu đối với sự bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc;


Yêu cầu đối với việc bảo quản và vận chuyển nguyên vật liệu, phôi, bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất;


Yêu cầu đối với người được phép tham gia trong quá trình sản xuất;


Yêu cầu về việc sử dụng đối với các phương tiện bảo vệ người lao động; Phương pháp kiểm tra việc thực hiện yêu cầu an toàn;


Trong tiêu chuẩn cũng có thể bao gồm cả các phần khác phản ánh đặc điểm an toàn của các quá trình sản xuất đang xét.


3.3. Trong phần “quy định chung” cần trình bày


Danh sách các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất đặc trưng cho quá trình sản xuất;


Mức độ vệ sinh cho phép, nồng độ và các thông số khác của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất đặc trưng cho quá trình sản xuất và tác động riêng hoặc chung đối với người lao động;


Yêu cầu an toàn đối với việc tổ chức quá trình sản xuất;


3.4. Trong phần “yêu cầu đối với quá trình công nghệ” cần trình bày các yêu cầu: Về việc thiết kế, tổ chức và thực hiện các quá trình công nghệ;


Về chế độ làm việc, trình độ bảo dưỡng các thiết bị trong các điều kiện vận hành bình thường và trong tình trạng sự cố;


Về hệ thống quản lí và kiểm tra các quá trình công nghệ.


Trong phần này cần nêu rõ nguồn gốc của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất


3.5. Trong phần “ yêu cầu đối với các gian sản xuất ” phải trình bày các yêu cầu đối với thiết bị, nội dung các gian và bến bãi sản xuất đặc trưng cho quá trình sản xuất.


3.6. Trong phần "các yêu cầu đối với nguyên vật liệu, phôi và bán thành Phẩm" cần nêu rõ:


Các đặc điểm của nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm cần thiết phải tính đến khi sử dụng để đảm bảo an toàn cho người lao động. Quy tắc sử dụng vật liệu, phôi và bán thành phẩm có tính chất nguy hiểm và có hại


3.7. Trong phần “các yêu cầu đối với việc bố trí các thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc” cần trình bày:


Các yêu cầu đối với sự bố trí thiết bị đặc trưng cho các quá trình sản xuất: Những điều chỉ dẫn việc bố trí đường vận chuyển;


Những điều chỉ dẫn việc phân tán và cách li thiết bị ở thế nguy hiểm


Những điều chỉ dẫn việc bố trí và trang bị nơi làm việc.


3.8. Trong phần “các yếu tố bảo quản và vận chuyển nguyên vật liệu, phôi, bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất” cần trình bày các yêu cầu:


Về bảo quản thiết bị đảm bảo an toàn lao động cho người lao động;


Về phương pháp bảo quản các chất và vật liệu có tính chất nguy hiểm và có hại; Về phương pháp tiến hành công việc bốc, xếp, dỡ;


Về sự chuyên chở các phương tiện vận chuyển trong phạm vi xí nghiệp; Về nội dung các phương tiện vận chuyển và giao thông;


3.9. Trong phần "các yêu cầu đối với người được phép tham gia quá trình sản xuất” cần trình bày các điều kiện cho phép những người tham gia vào quá trình sản xuất.


3.10. Trong phần "các yêu cầu đối với việc sử dụng các phương tiện bảo vệ người lao động" phải chỉ rõ:


Danh mục các phương tiện bảo vệ cần thiết;


Thể thức và phương pháp sử dụng các phương tiện bảo vệ tập thể và cá nhân.


3.11. Trong thành phần "các phương pháp kiểm tra việc thực hiện yêu cầu an toàn" cần trình bày các phương pháp kiểm tra các yếu tố nguy hiểm và có hại đặc trưng cho các quá trình sản xuất.
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CÔNG VIỆC SƠN - YÊU CẦU CHUNG VỀ AN TOÀN
Paniting works - General safety requirements


Tiêu chuẩn này áp dụng đối với công việc sơn dùng cho sơn các loại, kể cả sơn dạng bột và quy định những yêu cầu chung về an toàn khi chuẩn bị và tiến hành sơn.


Tiêu chuẩn này không áp dụng cho công việc sơn trong xây dựng, sửa chữa nhà cửa, công trình.


1. Quy định chung


1.1. Việc nghiên cứu, tổ chức và thực hiện các quá trình sơn phải theo đúng quy định của TCVN 2288: 1978 và tiêu chuẩn này.


1.2. Quá trình sơn phải đảm bảo an toàn trong tất cả các khâu sau:


a. Chuẩn bị bề mặt của vật được sơn bao gồm: cạo. rỉ, tẩy lớp sơn cũ, khử dầu mỡ và bồi đắp những chỗ bị gỉ ăn mòn;


b. Phun quét các loại vật liệu sơn kể cả việc chuẩn bị pha chế sơn, cọ rửa làm sạch các thùng lường, thùng chứa, các thiết bị sản xuất, các dụng cụ và phương tiện bảo vệ;


c. Sấy khô màng sơn và làm chảy sơn bột để tạo màng;


d. Gia công bề mặt màng sơn (mài, đánh bóng).


1.3. Khi tiến hành công việc sơn phải loại trừ khả năng cháy, nổ trên các thiết bị công nghệ (buồng sơn, máy móc, dụng cụ), trong các gian sản xuất, ở bãi sơn ngoài gian sản xuất, đồng thời phải loại trừ hoặc làm giảm các yếu tố nguy hiểm và có hại trong trong sản xuất giới hạn cho phép. Cụ thể:


a. ồn, rung và siêu âm phát sinh trong quá trình chuẩn bị bề mặt vật được sơn cũng như khi thiết bị thông gió hoạt động;


b. Bụi và khí trong không khí;


c. Nhiệt độ của sơn, của dung môI rửa và khử dầu mỡ, của hơi và khí, của các phần trên thiết bị và vật được sơn;


d. Độ ẩm, nhiệt độ và sự lưu chuyển của không khí ở chỗ tiến hành sơn, trong phân xưởng sơn, buồng sơn;


e. Những phần dẫn điện không được bảo vệ trên thiết bị chuẩn bị bề mặt, thiết bị sơn điện và sơn điện di động, thiết bị sấy;


f. Sự ion hoá không khí ở khu vực sơn điện;


g. Cường độ điện trườngvà điện tích tĩnh điện phát sinh khi tiến hành sơn trong điện trường tĩnh điện, khi chuyển sơn theo đường ống, khi khuấy, rót và phun sơn;


h. Các bức xạ tử ngoại, hồng ngoại, alta, bêta, guma, rơn ghen phát sinh khi thiết bị sơn điện hoạt động;


i. Chuyển động của máy và những bộ phận chuyển động của thiết bị sơn không được bảo vệ, cũng như sự di chuyển của vật được sơn;


j. Thành phần độc hại trong các loại sơn và những thành phẩm khác ảnh hưởng đến sức khoẻ con người;


k. Các tia sơn xì ra do thiết bị sơn bằng áp lực bị hở.


2. Yêu cầu đối với quá trình công nghệ


2.1. Công việc sơn cần được tiến hành trong các phân xưởng sơn, buồng sơn, trong các thiết bị chuyên dùng hoặc ở bãi sơn. ở đó phải có các thiết bị thông gió (hết chung và hết cục bộ) và các phương tiện phòng chống cháy.


Tại các thiết bị sơn, buồng sơn phải có biện pháp cách li không cho các chất độc hại trong sơn toả ra môi trường chung quanh.


2.1.1. Hệ thống thông gió hết cục bộ tại buồng sơn, bãi sởn (phun sơn bột), trên thiết bị mài bóng bề mặt màng sơn (mài khô) phải có thiết bị lắng để không làm tắc đường ống dẫn gió, đồng thời phải có khoá liên động để đảm bảo sao cho chỉ phun ra khi thiết bị thông gió đã hoạt động.


2.1.2. Khi tiến hành sơn phía trong các ngăn, mặt trong tàu thuỷ, toa xe, máy bay các vật được sơn có dung tích lớn, phải có thiết bị thông gió cục bộ.


2.1.3. Đối với những vật lớn có thể tiến hành sơn trực tiếp tại chỗ lắp ráp mà ở đó không có thiết bị thông gió chuyên dùng, phải thực hiện các yêu cầu sau:


a. Khi tiến hành sơn phải ngừng các hoạt động khác ở chung quanh;


b. Dùng thiết bị thông gió chung để làm thoáng buồng sơn;


c. Sử dụng dụng cụ và phương tiện bảo vệ đường hô hấp cho thợ sơn;


d. Có biện pháp phòng chống cháy nổ.


2.2. Khi thiết kể phân xưởng mới, cải tạo phân xưởng cũ, cờ khí hoá và tự động hoá quy trình công nghệ sơn phải loại trừ hoặc làm giảm tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.


2.3. Khi nghiên cứu và thực hiện các quy trình công nghệ sơn, phải có biện pháp hoà, thu góp sơn và các hoá chất vương vãi, đồng thời phải có biện pháp xử lí nước nhiễm độc và bụi khí trước khi thải ra ngoài.


2.4. Khi cung cấp nguyên vật liệu (dung dịch khử dầu mỡ, dung dịch rửa, các loại sơn) không khí nén, nhiệt năng, điện năng tới các bộ phận của thiết bị sơn cố định, trang bị các phương tiện bảo vệ cần thiết cho công nhân. Đối với thiết bị công nghệ có dung tích lớn hơn lm3, phải có bộ phận xả chất lỏng khi xảy ra sự cố.


2.5. Khi sử dụng những loại sơn có chất phóng xạ, phải tiến hành theo đúng các quy định về vệ sinh và an toàn đã ban hành.


3. Yêu cầu đối với các buồng sơn trong phân xưởng và các khu vực sơn


3.1. Các phân xưởng sơn, khu vực sơn, các phòng phụ phải theo đúng các quy định về xây dựng và vệ sinh đã ban hành.


3.2. Nhiệt độ, độ ẩm tương đối, tốc độ lưu chuyển của không khí trong phạm vi làm việc của buồng sơn, phân xưởng sơn không được vượt quá giới hạn quy định.


3.3. Nếu vì yêu cầu công nghệ, bộ phận sơn phải đi theo dây chuyền công nghệ thì công việc sơn có thể bố trí trong gian sản xuất chung, những với điều kiện bộ phận sơn đó phải che chắn, đặt thiết bị thông gió hết, đồng thời các công việc trong gian sản xuất chung đó không có nguy cơ nổ, cháy.


3.3.1. Khi sử dụng các loại sơn lỏng, nếu sơn đó có khả năng hình thành hỗn hợp cháy nổ thì vùng bán kính 5m tính từ chỗ bố trí thiết bị sơn kín và các thùng chứa vật liệu sơn được coi là vùng có nguy cơ cháy nổ.


3.3.2. Khi dùng sơn lỏng để sơn những vật có kích thước lớn trên các bãi sơn, phải tiến hành đảo ngăn và bố trí thiết bị hết bụi sơn, không khí bẩn ra khỏi vùng làm việc.


Vùng có bán kính 5m tính từ mép bàn sơn, và cao 5m tính từ vật được sơn phải coi là vùng có nguy cơ cháy nổ.


3.4. Nếu trong buồng của phân xưởng sản xuất có các thiết bị khi làm việc phát sinh ra bụi (bộ phận chuyên bột sơn mài khô, đánh bóng) với giới hạn bốc cháy là 65g/m3 hoặc thấp hơn thì toàn bộ phân xưởng đó được coi là phân xưởng sản xuất có nguy cơ cháy nổ.


Nếu bộ phận phát sinh ra bụi được cách li với phân xưởng sản xuất chung bằng các vách ngăn bụi với giới hạn chịu lửa là 0,75 giờ thì chỉ có bộ phận cách li là bộ phận sản xuất có nguy cơ cháy nổ, riêng những buồng còn lại được coi là an toàn.


3.5. Các buồng trong phân xưởng sơn, khu vực sơn, kho, chỗ xếp đặt những vật chuẩn bị sơn, bãi sơn phải được trang bị các phương tiện phòng chống cháy theo quy định.


4. Yêu cầu đối với nguyên vật liệu và bán thành phẩm


4.1. Trong chứng từ kèm theo vật liệu sơn, bột sơn, dung môi, chất pha loãng, chất đóng rắn, các bán thành phẩm dùng để rửa, khử dầu mỡ và đánh bóng phải ghi cụ thể hàm lượng phần trăm của các chất đặc biệt nguy hiểm và những hơi độc phát sinh khi sử dụng các loại đó.


4.2. Khi sử dụng những vật liệu sơn có thông số đặc tnưng cho sự cháy (Nhiệt độ bùng cháy, nhiệt độ giới hạn cháy, nhiệt độ tự cháy, khả năng tự bốc cháy, phạm vi, trọng lượng và thể tích tạo thành sự cháy), tính chất độc hại, các biện pháp phòng ngừa thì những thông số này phải nêu trong văn bản kĩ thuật.


4.3. Khi rửa và khử dầu mỡ các chi tiết, các vật được sơn, phải dùng những chất không cháy và ít độc hại. Trường hợp đặc biệt cần sử dụng các chất cháy thì phải được sự đồng ý của cơ quan phòng chữa cháy, đồng thời phải có biện pháp phòng cháy tích cực và cụ thể


5. Yêu cầu đối với việc bố trí thiết bi sản xuất và tổ chức nơi làm việc


5.1. Các thiết bị sản xuất phải bố tri hợp lí để người công nhân thao tác thuận tiện và phân tán an toàn khi có sự cố.


5.2. Giữa các thiết bị phải đảm bảo khoảng cách an toàn để loại trừ tác động nguy hiểm và có hại do các yếu tố sản xuất gây nên.


5.3. Chiều rộng của các lối qua lại không được nhỏ hơn 0,7 m.


5.4. Chiều rộng của lối vào để tiến hành sửa chữa, kiểm tra thiết bị không được nhỏ hơn 0,8 m.


5.5. Các thiết bị điện dùng trong công việc sơn phải trang bị phù hợp với những phòng đã xếp hạng vể cháy nổ. Việc bố trí cũng như vận hành các thiết bị điện phải theo đúng các quy định về an toàn điện đã ban hành.


5.6. Khi tổ chức nơi làm việc cho công nhân, phảichú ý đến các yêu cầu về công thái học (ecgonomic) và đảm bảo thao tác thuận lợi.


5.7. Lượng bụi sơn xì ra khi sử dụng thiết bị sơn bằng khí nén không được vượt quá giới hạn đã quy định.


6. Yêu cầu đối với việc bảo quản, vận chuyển nguyên vật liệu và phế liệu sản xuất


6.1. Các loại sơn, dung môi, chất pha loãng, chẩt đóng rắn, dung dịch khử và rửa mỡ, chất đánh bóng phải được bảo quản trong các kho riêng hoặc trong các tầng hầm (đối với dung môi), ở đó phải có thiết bị thông gió và phương tiện phòng chữa cháy.


Những chất dễ phản ứng với nhau phải để riêng biệt.


6.2. Các loại sơn và vật liệu sử dụng trong quá trình chuẩn bị bề mặt của vật được sơn cần được chuẩn bị tập trung trong những phòng riêng có thiết bị thông gió và phương tiện phòng chống cháy.


6.2.1. Các loại sơn, dung môi cần thiết sử dụng cho l ngày cần có nơi bảo quản riêng và ở đó phải đảm bảo an toàn cháy nổ.


6.3. Các loại sơn dung môi, chất pha loãng, chất đóng rắn, các chất dùng chế biến dung dịch rửa khử dầu mỡ, chất đánh bóng, phải có chứng từ kèm theo.


6.4. Các thùng chứa sơn (sơn nền, sơn lót, sơn men), dung môi, chất pha loãng, bán thành phẩm phải có nhãn hiệu, tên gọi và dung tích của nó. Đối với những loại sơn pha và những vật liệu đặc biệt nguy hiểm hoặc tương đối nguy hiểm, phải ghi cụ thể số lượng hiện còn trong thùng. Thùng chứa phải chắc chắn, không thủng, có nắp đậy


6.5. Các loại sơn đã pha chế sẵn chỉ được đưa đến nơi làm việc bằng đường ống hoặc thùng có nắp đậy kín.


6.6. Nếu không có điều kiện đưa sơn đến nơi làm việc bằng đường ống thì sau khi kết thúc công việc phải thu hồi sơn, dung môi, chất pha loãng còn thừa vào các thùng kín và để trong phòng chuẩn bị hoặc trong kho. Các vật liệu không còn sử dụng được nữa phải xử lí.


6.7. Việc cọ rửa các thùng lường, thùng chứa, các dụng cụ sơn phải tiến hành ở chỗ đã quy định và ở đó phải có thiết bị thông gió.


6.8. Các thung chứa, thùng sơn, dung môi, chát pha loãng, matit, nhựa, các chất dễ cháy phải đậy kín và để trong kho đã quy định, ở đó phải có thiết bị thông gió. Cũng có thể xếp chúng ở ngoài bãi, nhưng bãi đó phải cách xa các gian sản xuất một khoảng cách an toàn.


6.9. Giẻ lau sơn, lau dầu mỡ phải tập trung lại trong những thùng kim loại có nắp, sau mỗi ca phải mang đổ vào nơi quy định.


7. Yêu cầu đối với công nhân viên


7.1. Tất cả những người trước khi vào làm các công việc có tiếp xúc với sơn đều phải qua khám sức khoẻ sơ bộ và sau đó phải được kiểm tra định kỳ theo quy định.


7.2. Công nhân, kĩ sư, kĩ thuật viên trước khi vào làm việc có tiếp xúc với sơn đều phải qua huấn luyện, được hướng dẫn và kiểm tra kiến thức về kĩ thuật an toàn đồng thời phải nắm được:


a. Các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất có liên quan đến công việc mình sẽ làm, các chất độc hại trong thành phẩm của vật liệu sẽ sử dụng, tính chất và tác dụng của chúng đối với cơ thể con người;


b. Trình tự công việc sẽ thực hiện và tình hình nơi làm việc của mình;


c. Kĩ thuật an toàn và vệ sinh sản xuất, kĩ thuật phòng chống cháy;


d. Các phương pháp cấp cứu;


e. Các quy tắc vệ sinh cá nhân;


f. Các quy tắc sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân.


Công nhân viên phải được hướng dẫn lại và kiểm tra kiến thức kĩ thuật an toàn ít nhất một năm một lần.

7.3. Mỗi lần thay đổi quy trình công nghệ, thay đổi thiết bị, thay đổi điều kiện làm việc cũng như sau mỗi lần vi phạm quy tắc an toàn, ngoài kế hoạch huấn luyện định kì phải tổ chức hướng dẫn thêm công nhân về an toàn lao động và kĩ thuật phòng chống cháy.


8. Yêu cầu đối với việc sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân


8.1. Không được phép cho công nhân tiến hành các công việc sơn nếu không có phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp với yêu cầu của TCVN 2291: 1978.


8.2. Việc bảo quản, sử dụng, sửa chữa định kì, làm vệ sinh và bảo dưỡng dự phòng các phương tiện bảo vệ cá nhân phải tiến hành theo đúng các quy định kĩ thuật.


9. Kiểm tra việc thực hiện các yêu cầu an toàn


9.1. Phải kiểm tra một cách có hệ thống về hàm lượng hơi khí, bụi độc, các chất cháy nổ, điều kiện vi khí hậu trong gian làm việc của công nhân. Giám đốc xí nghiệp phải đề ra nội dung và quy định thời hạn kiểm tra phân tích môi trường không khí.


9.1.1. Mỗi khi sử dụng các loại vật liệu mới, thay đổi công nghệ, thay đổi chế độ làm việc cải tạo thông gió, phải tiến hành khảo sát môi trường không khí.


9.1.2. Việc kiểm tra môi trường không khí theo yêu cầu vệ sinh, phải bao gồm việc xác định nồng độ hơi, khí và bụi trong không khí, cũng như vi khí hậu ở vùng làm việc.


Việc kiểm tra an toàn cháy nổ trong môi trường không khí cần tiến hành tại chỗ có nhiễu khả năng cháy nhất hoặc ở chỗ tập trung nhiều chất dễ cháy.


9.2. Việc kiểm tra định kì mức độ an toàn của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất, cũng như trong khi thay đổi công nghệ sản xuất, phải được tiến hành theo quy định của cơ quan thanh tra Nhà nước.
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THUỐC THỬ, AXIT NITRIC


Axit nitric là một chất lỏng trong suốt, không màu hoặc có màu vàng nhạt.


Công thức : HNO3


Khối lượng phân tử : 63,02


1. QUY ĐỊNH CHUNG


1.1. Thuốc thử sử dụng trong tiêu chuẩn này phải có độ tinh khiết tương đương với tinh khiết hoá học “ TKHH” hoặc tinh khiết phân tích “ TKPT”


1.2. Nước cất theo TCVN 2117-77.


1.3. Các ống so màu phải có kích thước bằng nhau, không màu, đáy phẳng, cùng tính chất quang học và có nút mài đậy kín.


1.4. Dung dịch so sánh được chuẩn bị đồng thời và trong cùng điều kiện với dung dịch thử.


1.5. Khi so màu, thể tích dung dịch trong ống thử và ống so sánh phải bằng nhau và phải nhìn theo trục ống so màu trên nền trắng sữa. Nếu dung dịch cùng màu trắng sữa thì tiến hành so smàu trên nền đen.


1.6.Tiêu chuẩn này quy ước các cách biểu diễn nồng độ như sau,


 ví dụ :


- Axit clohidric, dung dịch 1 : 9 - có nghĩa là pha 1 phần thể tích axit clohidric đậm đặc với 9 phần thể tích nước.


- Bari clorua, dung dịch 20 % - có nghĩa là trong 100 g dung dịch này chứa 20 g bari clorua.


2. YÊU CẦU KỸ THUẬT


 Axit nitric phải phù hợp với các yêu cầu quy định trong bảng sau:


		Chỉ tiêu

		Mức



		

		Tinh khiết hóa học TKHH

		Tinh khiết phân tích TKPT

		Tinh khiết TK



		1

		2

		3

		4



		1. Hàm lượng axit nitric, tính bằng%


2. Hàm lượng cặn sau khi nung tính bằng %, không được lớn hơn..


3.Hàm lượng các oxit nitơ, tính theo NO2, tính bằng %, không lớn hơn


4. Hàm lượng sunfat ( SO4), tính bằng %, không được lớn hơn


5. Hàm lượng photphat (PO4) tính bằng %, không được lớn hơn


6. Hàm lượng clorua ( Cl) tính bằng %, không được lớn hơn


7. Hàm lượng sắt (Fe), tính bằng %, không được lớn hơn


8. Hàm lượng canxi (Ca), tính bằng %, không được lớn hơn


9. Hàm lượng asen ( As), tính bằng %, không được lớn hơn


10. Hàm lượng kim loại nặmg ( tính theo Pb), tính bằng %, không được lớn hơn

		61-68


0,001


0,1


0,0002


0,0002


0,00005


0,0002


0,0005


0,000002


0,00002

		 61-68


0,003


0,1


0,0002


0,0001


0,0001


0,0001


0,001


0,000003


0,0005

		61-68


0,005


0,1


0,002


0,002


0,0005


0,0003


0,002


0,00001


0,0005


 





3. PHƯƠNG PHÁP THỬ


3.1. Lấy mẫu


3.1.1. Lấy mẫu theo lô hàng. Lô hàng là lượng sản phẩm có cùng chỉ tiêu chất lượng, được đóng gói trong cùng một loại bao gói, giao nhận trong cùng một đợt và kèm theo một giấy chứng nhận chất lượng


3.1.2 Tuỳ thuộc vào cách bao gói sản phẩm, tiến hành lấy mẫu theo bảng sau:


 


		Số đơn vị bao gói trong lô hàng

		Số đơn vị bao gói được lấy để thử



		Từ 2 đến 10


Từ 11 đến 50


Từ 51 đến 100


Từ 101 đến 500


Từ 501 đến 700


Từ 701 đến 1000


 Trên 1000


 

		 2


3


4


5


6


7


1%





 

3.1.2 Trên mỗi đơn vị bao gói được lấy mẫu, tiến hành lấy mẫu với một lượng sao cho khối lượng sao cho khối lượng mẫu trung bình không được nhỏ hơn 700 g.


Trước khi lấy mẫu phải khuấy hoặc lắc kỹ axit trong dụng cụ chứa.


3.1.4. Dụng cụ lấy mẫu phải khô, sạch và có thể lấy mẫu được ở những vị trí tuỳ ý trong bao gói và không ảnh hưởng đến chất lượng của thuốc thử.


3.1.5. Cho phép dùng pipet có độ chính xác đến 1 % để lấy mẫu xác định các tạp chất, thể tích mẫu phải tương đương với lượng mẫu quy định.


3.2. Xác định hàm lượng axit nitric.


3.2.1 Thuốc thử và dung dịch 


Metyla đỏ, dung dịch 0,1 % trong rượu etylic;


Metyla da cam, dung dịch 0,1 %;


Natri hidroxit, dung dịch 1 N.


3.2.2 Tiến hành thử


Cân 2 g mẫu ( khoảng 1,5 ml ) với độ chính xác đến 0,0002 g, cho vào bình nón dung tích 100 ml ( có nút mài ) đã chứa sẵn 15 ml nước cất. Dùng dung dịch natri hidroxit chuẩn với chỉ thị metyla đỏ hoặc metyla dacam cho đến khi chuyển màu.


Hàm lượng axit nitric ( X1 ), tính bằng %, xác định theo công thức sau:
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trong đó :


 V- Thể tích dung dịch natri hidroxit 1 N đã tiêu tốn trong phép chuẩn độ, tính bằng ml;


 G- Lượng mẫu thử, tính bằng g;


 0,06302- Lượng axit tương ứng với 1 ml dung dịch natri hidroxit 1 N, tính bằng g.


3.3. Xác định cặn sau khi nung


Cân 100 g mẫu ( khoảng 74 ml ) với độ chính xác đến 0,01 g, cho vào bát bạch kim hoặc bát thạch anh ( đã được nung trước đến khối lượng không đổi và cân với độ chính xác đến 0,002 g ). Thêm 0,1 ml axit sunfuric đặc. Làm bay hơi trên bếp cách thuỷ đến gần khô, sau đó nung ở 600 0C đến khối lượng không đổi ( trong thời gian khoảng 5 phút). Cặn được giữ lại để xác định canxi ( theo mục 3.9 ).


Mẫu phù hợp với tiêu chuẩn nếu khối lượng cặn sau khi nung không vượt quá:


- 1 mg đối với loại “TKHH”


- 3 mg đôí với loại “TKPT”


- 5 mg đối với loại “ TK “


3.4. Xác định hàm lượng các oxit nitơ


3.4.1 Dung dịch và thuốc thử


 Axit sunfuric đậm đặc;


 Kali iodua, dung dịch 10 %;


 Kali pemanganat, dung dịch 0,1 N;


 Tinh bột, dung dịch 0,5 %;


Natri thiosunfat, dung dịch 0,1 N.


3.4.2. Tiến hành thử


Cân 7 g mẫu ( khoảng 5,1 ml ) với độ chính xác đến 0,01 g, cho vào bình nón 100 ml ( có nút mài) đã chứa sẵn 10 ml dung dịch kali pemanganat và 15 ml nước. Đậy nút, để 30 phút, thỉnh thoảng lắc, thêm 10 ml dung dịch kali iodua, lắc. Chuẩn độ iot tách ra bằng dung dịch natri thiosunfat, khi gần kết thúc mới thêm tinh bột .


Tiến hành chuẩn độ mẫu “ trắng “ gồm tất cả các thuốc thử, và axit hoá bằng 2 ml dung dịch axit sunfuric đặc.


Hàm lượng nitơ oxit (NO2)(X2), tính bằng phần trăm (%) xác định theo công thức:
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Trong đó:


 V1- Thể tích dung dịch natri thiosunfat 0,1 N tiêu tốn khi chuẩn độ mẫu trắng, tính bằng ml;


 V2- Thể tích natri thiosunfat 0,1 N, tiêu tốn khi chuẩn độ mẫu thử, tính bằng ml;


 G- Lượng mẫu thử, tính bằng g;


 0,0023- Lượng nitơ oxit (NO2) tương ứng với 1 ml dung dịch kali pemanganat 0,1 N, tính bằng g.


3.5. Xác định hàm lượng sunfat


3.51. Dung dịch và thuốc thử


 Bari clorua, dung dịch 20 %, đã lọc qua giấy lọc không tro loại chảy chậm;


Axit clohidric, dung dịch 25 %;


Natri cacbonat, dung dịch 2 %;


Dung dịch sunfat tiêu chuẩn, chuẩn bị theo TCVN 1056-71 và dung dịch chứa 0,01 mg sunfat trong 1 ml dung dịch.


3.5.2. Tiến hành thử


Cân 25 g mẫu ( khoảng 18,4 ml ) với độ chính xác đến 0,01 g và cho vào chén sứ.


Thêm 1ml dung dịch natri cacbonat và làm bốc hơi trên bếp cách thuỷ cho đến khô. Hoà tan cặn khô bằng 50 ml nước, nếu dung dịch đục thì lọc qua giấy lọc không tro đã rửa trước bằng nước nóng. Vừa khuấy vừa thêm vào đó 1 ml dung dịch axit clohidric và 3 ml dung dịch bari clorua.


Dung dịch canxi tiêu chuẩn, chuẩn bị theo TCVN 1056-71 và dung dịch chứa 0,01 mg canxi trong 1 ml.


3.9.2. Tiến hành thử


Hoà tan cặn sau khi nung ( ở mục 3.3 ) với 10 ml dung dịch axit clohidric nóng. Sau đó lấy 1 ml dung dịch trong suốt cho vào ống so màu. Thêm 1 ml dung dịch amoniac. Sau đó thêm nước đến 30 ml, thêm 2 ml dung dịch amoni oxalat, lắc kỹ.


Sau 1 giờ đem so độ đục trên nền đen. Sản phẩm phù hợp với tiêu chuẩn nếu dung dịch thử không đục hơn dung dịch so sánh chứa:


- 0,05 mg canxi đối với loại TKHH;


- 0,10 mg canxi đối với loại TKPT;


- 0,20 mg canxi đối với loại TK;


và 1 ml axit clohidric 1 ml dung dịch amoniac và 2 ml dung dịch amoni oxalat.


3.10. Xác định hàm lượng asen


3.10.1. Dung dịch và thuốc thử


		Axit sunfuric đặc và dung dịch 1:4;


15% thiếc diclorua, dung dịch 10 % trong axit clohidric;


Kẽm kim loại, hạt đồng đều có hàm lượng asen nhỏ hơn 1,5. 10-5;


 Dung dịch asen tiêu chuẩn ( 0,1 mg/ml) theo TCVN 1056-71; Và dung dịch chứa 0,001 mg asen trong 1 ml;


Giấy tẩm chì axetat;


Giấy tẩm thuỷ ngân bromua, chuẩn bị theo TCVN 1055-71;


Dụng cụ xác định asen theo hình vẽ;


Dụng cụ xác định asen gồm:


Bình phản ứng (I) dung tích 100-150 ml, ống thuỷ tinh A và B đường kính trong 10 mm, ống A đựng giấy hoặc bông tẩm chì axetat. Giấy tẩm thuỷ ngân bromua được kẹp chặt vào giữa ống A và B nhờ dụng cụ C và D. 





3.10.2. Tiến hành thử


Cân 50 g mẫu ( khoảng 37 ml ) với độ chính xác đến 0,01 g cho vào chén sứ. Thêm 1 ml H2SO4 đặc. Làm bốc hơi trên bếp cách thuỷ, sau đó trên bếp cát cho đến khi xuất hiện hơi axit sunfuric. Lặp lại quá trình này cho đến khi đuổi hết axit nitric ( khoảng 2 lần nữa).


Để nguội, hoà tan cặn bằng 30 ml nước. Chuyển hết vào bình nón của dụng cụ xác định asen. Thêm 20 ml dung dịch axit sunfuric 1: 4; 0,5 ml dung dịch thiếc diclorua. Lắc kỹ. Nhanh chóng cho vào 5 g kẽm hạt và ngay lập tức lắp phần trên của dụng cụ xác định asen vào bình nón.


Để yên 1 giờ 30 phút trong chỗ tối.


Sản phẩm phù hợp với tiêu chuẩn nếu màu của giấy tẩm thuỷ ngân ( II) bromua của dung dịch thử không đậm hơn màu của giấy tẩm thuỷ ngân ( II ) bromua của dung dịch so sánh chứa :


- 0,0010 mg A, đối với loại TKHH;


- 0,0015 mg A, đối với loại TKPT;


- 0,0125 mg A, đối với loại TK;


3.11. Xác định hàm lượng kim loại nặng


3.11.1. Dung dịch và thuốc thử


Kali-natri tatrat, dung dịch 20 %;


Axit clohidroxit, dung dịch 25 %;


Dung dịch chì tiêu chuẩn, chuẩn bị theo TCVN 1056-71 và dung dịch chưa 0,01 mg chì trong 1 ml;


Thioaxetamit, dung dịch 2 %, dùng được trong 3 ngày.


3.11.2. Tiến hành thử


Cân 50 g mẫu ( khoảng 37 ml ) vào chén sứ và làm bốc hơi đến khô trên bếp cách thuỷ. Sau đó thêm 0,25 ml dung dịch axit clohidric, 20 ml nước, rồi chuyển toàn bộ vào ống so màu. Vừa thêm vừa lắc 1 ml kali-natri tatrat, 2,5 ml dung dịch natri hidroxit và 1,5 ml dung dịch thioaxtamit.


Sau 10 phút đem so màu. Sản phẩm phù hợp với tiêu chuẩn nếu màu của dung dịch thử không đậm hơn màu của dung dịch so sánh chứa:


- 0,01 mg Pb đối với loại “ TKHH”


- 0,05 mg Pb đối với loại TKPT


- 0,05 mg Pb đối với loại TK và thêm các thuốc thử như trên từ giai đoạn cho thêm kali-natri tatrat.


4.BAO GÓI, GHI NHÃN, VẬN CHUYỂN VÀ BẢO QUẢN


4.1. Axit nitric được đựng trong các chai, lọ thuỷ tinh 2 nút có khối lượng 0,5; 1; 1,5; 2 kg.


4.2. Bao gói ( chai lọ) phải kín và không được làm thay đổi tính chất của sản phẩm trong quá trình bảo quản và vận chuyển.


4.3. Các bao gói; chai lọ khi vận chuyển phải được đặt trong các hòm gỗ, cactông có chèn lót để tránh va chạm gây đổ vỡ.


4.4. Trên mỗi bao gói đựng axit nitic phải dán 1 nhãn kèm theo, ghi rõ:


 Tên Bộ, Tổng cục;


 Tên và địa chỉ xí nghiệp sản xuất;


 Tên thuốc thử và công thức hoá học;


 Khối lượng phân tử;


 Mức độ tinh khiết;


 Khối lượng không bì; và số hiệu tiêu chuẩn này.
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THUỐC THỬ. AXIT CLOHYDRIC


Axit clohydric là dung dịch của hydro clorua trong nước. Axit clohydric là chất lỏng không màu, trong suốt, bốc khói trong không khí.


Công thức : HCl


Khối lượng phân tử : 36,46.


1. QUY ĐỊNH CHUNG


1.1 Các thuốc thử sử dụng trong tiêu chuẩn này phải có độ tinh khiết tương đương với tinh khiết hoá học “ TK.HH “ hoặc tinh khiết phân tích “ TK.PH”.


1.2 Nước cất dùng trong tiêu chuẩn này phải phù hợp với TCVN 2117-77.


1.3 Các ống so màu phảI có kích thước bằng nhau, không màu, đáy phẳng, cùng tính chất quang học và có nút mài đậy kín.


1.4 Dung dịch so sánh được chuẩn bị đồng thời và trong cùng điều kiện với dung dịch thử.


1.5 Khi so màu, thể tích dung dịch trong ống thử và ống so sánh phải bằng nhau và phảI nhìn theo trục ống so màu trên nền trắng sữa. Nếu dung dịch màu trắng sữa thì tiến hành so màu trên nền đen.


1.6 Dung dịch so sánh trong các ống so màu quy ước theo thứ tự như sau: ống 1, ống 2, ống 3 tương ứng với các mức: TK.HH, TK.PT và TK.


2. YÊU CẦU KỸ THUẬT


2.1 Axit clohydric phải có khối lượng riêng từ 1,17-1,19 g/cm3 ở 200C.


2.2 Axit clohydric phải phù hợp với các yêu cầu ghi trong bảng sau:


 


		Tên chỉ tiêu

		Mức



		

		Tinh khiết hoá học”TKHH”

		Tinh khiết phân tích "TKPH"


Tinh khiết "TK"

		Tinh khiết “TK”



		1.Dạng bên ngoài 

		Theo mục 3.2

		 

		 



		2. Hàm lượng hidro clorua ( HCl) tính bằng %

		35-38

		35-38

		35-38



		3.Hàm lượng cặn sau khi nung tính bằng % không được lớn hơn.

		0,001

		0,002

		0,005



		4. Hàm lượng axit sunfurơ, tính bằng %, không được lớn hơn..

		0,0005

		0,001

		0,001



		5. Hàm lượng sunfat (SO4), tính bàng %, không lớn hơn

		0,0002

		0,0005

		0,001



		6. Hàm lượng Clo tự do ( Cl2 )

		Theo mục 3.7

		Theo mục 3.7

		Theo mục 3.7



		7. Hàm lượng muối amoni ( NH4) tính bằng %,không được lớn hơn

		0,0003

		0,0006

		0,0006



		8.Hàm lượng sắt (Fe) tính bằng %, không được lớn hơn

		0,00005

		0,0001

		0,0005



		9 Hàm lượng kim loại nặng tính theo chì (Pb) tính bằng %, không được lớn hơn

		0,0001

		0,0002

		0,0005



		10. Hàm lượng asen( As) tính bằng % không được lớn hơn

		0,000005

		0,00001

		0,00002





 


3. PHƯƠNG PHÁP THỬ


3.1 Lấy mẫu


3.1.1 Chất lượng của thuốc thử axit clohydric được đánh giá trên cơ sở phân tích mẫu lấy được ở từng lô hàng.


3.1.2 Lô hàng là lượng sản phẩm có cùng chỉ tiêu chất lượng, được đựng trong cùng một loại bao gói và được giao nhận trong cùng một đợt và kèm theo một giấy chứng nhận chất lượng. 


3.1.3 Tuỳ thuộc vào cách bao gói sản phẩm, có thể tiến hành lấy mẫu theo bảng sau: 


		 Số đơn vị bao gói trong lô hàng

		 Số đơn vị bao gói lấy để phân tích



		 


Từ 2 đến 10


Từ 11 đến 50


Từ 51 đến 100


Từ 101 đến 500


Từ 501 đến 700


Từ 701 đến 1000


Trên 1000


 

		 


2


3


4


5


6


7


1%





 


3.1.4 Trên mỗi đơn vị bao gói được lấy mẫu, tiến hành lấy mẫu với 1 lượng sao cho khối lượng mẫu trung bình không được nhỏ hơn 750 g. Trước khi lấy mẫu phảI khuấy hoặc lắc kỹ axit trong dụng cụ chứa.


3.1.5 Dụng cụ lấy mẫu phải khô, sạch và có thể lấy mẫu được ở những vị trí tuỳ ý trong bao gói và không ảnh hưởng đến chất lượng của thuốc thử.


3.1.6 Cho phép dùng pipet có độ chính xác đến 1 % để lấy mẫu xác định các tạp chất, thể tích mẫu phải tương đương với lượng mẫu quy định.


3.2 Xác định dạng bên ngoài


Khuấy cẩn thận mẫu axit cần thử và lấy ra 25 ml, cho vào ống so màu nút mài dung tích 25 ml và và so sánh màu với cùng một ống so màu khác chứa 25 ml nước cất.


Thuốc thử “ TK.HH” và “ TK. PT “ phảI không màu, trong suốt và không được chứa những phần tử lơ lửng.


Đối với thuốc thử TK cho phép có màu hơi vàng.


3.3 Xác định hàm lượng hidro clorua


3.3.1Dung dịch và thuốc thử


Nước cất;


Metyl đỏ, dung dịch 0,1 % trong etanola;


Metyl da cam, dung dịch 0,1 % trong nước;


Natri hydroxit, dung dịch 1 N;


Etanola, tinh chế, tinh khiết cao;


3.3.1Tiến hành thử


Cho thật nhanh 3,5 g ( khoảng 3 ml ) mẫu thử vào bình nón nút mài, dung tích 100 ml đã chứa sẵn 15 ml nước cất, ( bình đã được cân với độ chính xác đến 0,0002 g), lắc đều. Đậy nhanh bình bằng nút mài và cân lại . Chuẩn chất chứa trong bình bằng dung dịch natri hidroxit với chỉ thị metyl đỏ hoặc metyl da cam. Cho phép cân mẫu thử trong ampun.


Hàm lượng hidro clorua ( X1 ) tính bằng %, xác định theo công thức:
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trong đó:


V – thể tích dung dịch natri hidroxit chính xác 1 N, đã tiêu tốn trong phép chuẩn độ tính bằng ml;


G – lưọng mẫu thử, tính bằng g;


0,03646 – lượng hidro clorua tương ứng với 1 ml dung dịch natri hydroxit 1 N, tính bằng g.


3.4 Xác định hàm lượng cặn sau khi nung


3.4.1 Dung dịch và thuốc thử


Axit sunfuric 95,6%


3.4.2 Tiến hành thử


Lấy 100 g ( khoảng 85 ml ) mẫu thử vào chén platin ( chén đã được nung trước đến khối lượng không đổi và cân với độ chính xác đến 0,0002 g) thêm 0,1 ml axit sunfuric , đun trên bếp cách thuỷ đến khô và bay hết hơi axit sunfuric. Sau đó nung 5 phút ở nhiệt độ gần 600 0 C, để nguội trong bình hút ẩm và cân với độ chính xác đến 0,0002 g.


Mẫu thử được coi là đạt tiêu chuẩn nếu khối lượng của mẫu sau khi nung không vượt quá :


- 1 mg đối với thuốc thử TK.HH


- 2 mg đối với thuốc thử TK.PT


- 5 mg đối với thuốc thử TK.


3.5 Xác định hàm lượng axit sunfurơ ( chỉ áp dụng đối với mẫu không chứa clo tự do).


3.5.1 Dung dịch và thuốc thử


 Nước cất không chứa oxy, pha chế theo TCVN 1055-71;


 Iot, dung dịch 0,01 N, mới pha chế;


 Kali iodua dung dịch 10 %;


 Hồ tinh bột, dung dịch 0,5% ( mới pha chế ), theo TCVN 1055-71;


 Axit clohidric 35-38 %.


3.5.2. Tiến hành thử


Thêm 1 ml dung dịch kali iodua, 5 ml dung dịch axit clohidric và 2 ml dung dịch hồ tinh bột vào 400 ml nước cất. Khuấy đều dung dịch và chuẩn bằng dung dịch iot ( dùng microburet) cho đến khi tạo thành màu xanh bền. Sau đó, thêm vào dung dịch 20 g ( khoảng 17 ml ) mẫu thử, khuấy đều, nếu dung dịch không màu hoặc có màu xanh yếu thì chuẩn bằng dung dịch iot cho đến khi tạo thành màu xanh đầu tiên bền vững.


Mẫu thử đạt tiêu chuẩn nếu lượng iot tiêu tốn cho phép chuẩn độ, không vượt quá:


- 0,25 ml đối với thuốc thử TK.HH


- 0,5 ml đối với thuốc thử TK.PT;


- 0,5 ml đối với thuốc thử TK.


 Trong trường hợp nếu dung dịch không mất màu, điều đó chứng tỏ không có axitsunfurơ , do đó có thể tiến hành xác định clo tự do.


3.6 Xác định hàm lượng sunfat


3.6.1 Dung dịch và thuốc thử


Nước cất ;


Axit clohidric, dung dịch đậm đặc và dung dịch 25 %;


Hồ tinh bột;


Natri cacbonat khan, dung dịch 1 %;


Dung dịch chứa sunfat (SO4) 0,1 mg/l pha chế theo TCVN 1056-71;


Bari clorua, dung dịch mới pha chế, cách pha chế như sau:


hoà tan 20 g bari clorua trong 90 ml nước cất, nếu dung dịch đục thì lọc qua giấy lọc không tàn, thêm 2,5 ml axit clohidric và đun dung dcịh đến sôi. Thêm vào dung dịch còn nóng ( vừa thêm vừa khuấy đều) 0,25 g hồ tinh bột đã được nghiền cẩn thận với 7,5 ml nước cất.


3.6.2 Tiến hành thử


Lấy 25 g ( khoảng 21,2 ml ) mẫu thử vào chén sứ, thêm 2 ml dung dịch natri cacbonat, khuấy đều và đun trên bếp cách thuỷ đến khô. Hoà tan cặn khô trong chén bằng nước cất, nếu dung dịch đục thì lọc qua giấy lọc không tàn, giấy lọc đã được rửa bằng nước nóng . Chuyển dung dịch vào ống so màu nút màI, thêm nước cất vào dung dịch đến 25 ml, thêm 2 ml dụng dịch baru clorua, lắc đều.


Đồng thời chuẩn bị 3 ống so màu khác. Cho vào ống 1, ống 2, ống 3 lần lượt 0,05, 0,125, 0,25 mg sunfat (SO4). Cho thêm vào mỗi ống 2 ml dung dịch natri cacbonat, 2 ml dung dịch bari clorua lắc đều, sau 5 phút so độ đục.


Mẫu thử đạt tiêu chuẩn nếu dung dịch thử không đục hơn dung dịch so sánh.


3.7 Xác định hàm lượng clo tự do ( chỉ áp dụng với mẫu không chứa axit sunfurô


Nước cất, mới đun sôI, để nguội;


Axit sunfuric đậm đặc và pha loãng 1: 3;


Iot, dung dịch 0,01 N;


Clorofooc 96%;


Dinatri hidrophotphat, dung dịch bão hào trong nước


Kali iotdua, dung dịch 2 %.


3.7.2 Tiến hành thử


Cho 30 ml mẫu thử ứng với thuốc thử loại TK.HH, TK.PT, hoặc 7,5 ml mẫu thử ứng với loại TK vào ống so màu nút mài có dung tích 100 ml, thêm nước cất đến 50 ml. Sau đó thêm 1 ml dung dịch dinatri hidrophotph, 1ml dung dịch kali iodua, 1 ml H2S, 2 ml dung dịch clorofooc, lắc đều. Đồng thời, chuẩn bị một ống so sánh chứa 1 ml axit sunfuric, 1 ml dung dịch dinatri hidrophotphat, 1 ml dung dịch kali iodua, 0,2 ml dung dịch iot và 2 ml clorofooc, lắc đều.


Mẫu được coi là đạt tiêu chuẩn nếu ngay lúc đó, sau khi lắc, màu của lớp clorofooc trong dung dịch thử không đậm hơn màu của lớp clorofooc trong dung dịch so sánh.


3.8 Xác định hàm lượng muối amoni.


3.8.1 Dung dịch và thuốc thử


Nước cất


Giấy quỳ;


Natri hidroxit, dung dịch 20 %;


Thuốc thử Netle, pha chế theo TCVN 1055-71;


Dung dịch chứa amoni 0,01 mg/ml, pha chế theo TCVN 1056-71.


3.8.2 Tiến hành thử


Lấy 1,6 g ( khoảng 1,4 ml ) mẫu thử vào ống so màu nút màI dung tích 100 ml, trung hoà cẩn thận bằng dung dịch natri hidroxit theo giấy quỳ, thêm nước cất vào dung dịch đến 50 ml, lắc đều. Sau đó thêm vào dung dịch 2 ml thuốc thử Netle và lại lắc đều.


Đồng thời chuẩn bị 3 ống so màu khác, cho vào ống 1, ống 2, ống3 lần lượt 0,005, 0,01, 0,01 mg amoni ( NH4) . Cho thêm vào mỗi ống cùng một lượng dung dịch natri hidroxit tiêu tốn khi trung hoà mẫu thử và 2 ml dung dịch thuốc thử Netle, lắc đều.


Sau 5 phút, đem so màu, mẫu thử đạt tiêu chuẩn nếu màu của dung dịch thử không đậm hơn màu của dung dịch so sánh.


3.9 Xác định hàm lượng sắt


3.9.1 Dung dịch và thuốc thử


Nước cất;


Axit nitric ( d=1,15=1,152);


Amoni sunfoxyanua , dung dịch 10 %;


Dung dịch chứa sắt 0,01 mg/ml, pha chế theo TCVN 1056-71


3.9.2 Tiến hành thử


Lấy 10 g ( khoảng 8,5 ml ) mẫu thử vào chén sứ, đun trên bếp cách thuỷ đến khô. Hoà tan cặn trong chén bằng 1 ml axit nitric và nước cất rồi chuyển dung dịch vào ống so màu nút màI dung tích 50 ml, thêm 2 ml dung dịch amoni sunfoxyanua, thêm nước cất đến vạch mức, lắc đều.


Sau 5 phút đem so màu, mẫu thử đạt tiêu chuẩn nếu màu của dung dịch thử không đậm hơn màu của dung dịch so sánh.


3.10. Xác định hàm lượng các kim loại nặmg ( tính theo Pb)


A. Phương pháp hidro sunfua ( phương pháp trọng tài)


3.10.1 Dung dịch và thuốc thử


Nước cất;


Amoni hydroxit, dung dịch 10 %;


Giấy chỉ thị pH;


Nước hidro sunfua, vừa pha chế, theo TCVN 1055-71


Axit clohidric, dung dịch 25 %;


Axit ãetic, dung dịch 99,5 %;


 Dung dịch chứa chì 0,01 mg/ml pha chế theo TCVN 1056-71


3.10.2 Tiến hành thử


Cho 10 g ( khoảng 8,5 ml ) mẫu thử vào chén sứ và cô trên bếp cách thuỷ đến khô. Hoà tan cặn trong chén bằng 0,25 ml axit clohidric, sau đó rửa chén bằng nước cất rồi chuyển dung dịch vào ống so màu nút mài dung tích 50 ml. Trung hoà dung dịch bằng amoni hydroxit theo giấy chỉ thị pH, thêm 1 ml axit axetic, thêm nước đến 20 ml, thêm 5 ml nước hidro sunfua, lắc đều.


Đồng thời chuẩn bị 3 ống so màu khác, cho vào ống 1, ống 2, ống 3 lần lượt 0,01, 0,02, 0,05 mg chì (Pb). Cho thêm vào mỗi ống 0,25 ml axit clohidric, 1 ml kali-natri tatrat, 2,5 ml dung dịch natri hidroxit và 1,5 ml dung dịch thioaxetamit, lắc đều.


Sau 10 phút, đem so màu. Mẫu thử đạt tiêu chuẩn, nếu màu của dung dịch thử không đậm hơn màu của dung dịch so sánh.


3.10.3 Xác định hàm lượng asen


3.11.1 .Dung dịch và thuốc thử


Nước cất;


Giấy tẩm dung dịch chì axetat 5 %;


Giấy tẩm thuỷ ngân bromua, theo TCVN 1055-71;


Thiếc diclorua, dung dịch 1 % trong axit clohidric 25 % pha chế theo TCVN 1057-71;


Kẽm kim loại dạng hạt, kích thước đồng đều đường kính 8-10 mm, hàm lượng asen không lớn hơn 1,5. 10-5%; 


Dung dịch chứa asen 0,001 mg/ ml theo TCVN 1056-71; 


Dụng cụ để xác định asen theo hình vẽ:


gồm bình phản ứng có dung tích 100-150 ml, 2 ống thuỷ tinh A và B đường kính trong 10 mm.Ống A đựng bông hoặc giấy tẩm chì axetat. Giấy tẩm thuỷ ngân bromua được kẹp chặt giữa A và B trước khi xavs định asen nhờ bộ phận C và D. 


3.11.2 Cách tiến hành thử


Lấy 20 g ( khoảng 17 ml ) mẫu thử vào bình phản ứng của dụng cụ xác định asen, thêm 6,5 ml dung dịch axit clohidric, pha loãng bằng nước cất đến 150 ml và lắc đều. Sau đó thêm 0,5 ml dung dịch thiếc clorua, 5 g kẽm hạt và lắp nhanh phần trên của dụng cụ xác định asen vào bình phản ứng , lắc cẩn thận và để yên 1 giờ 30 phút. 


Đồng thời chuẩn bị 3 dụng cụ để xác định asen khác, cho vào bình 1, bình 2, bình 3 lần lượt : 0,001, 0,002, 0,004 mg asen (As). Cho thêm vào mỗi bình 6,5 ml axit clohidric, 0,5 ml thiếc diclorua, 5 g kẽm hạt và thêm nước cất đến 51,5 ml, lắc đều. 


Sau 1 giò 30 phút đem so màu, mẫu thử đạt tiêu chuẩn nếu màu của giấy tẩm thuỷ ngân bromua ở bình thử không đậm hơn màu của giấy tẩm thuỷ ngân bromua ở bình so sánh. 


4. BAO GÓI, GHI NHÃN, VẬN CHUYỂN VÀ BẢO QUẢN


4.1 Bao gói


4.1.1 Axit clohidric được đựng trong các chai thuỷ tinh nút nhựa hoặc nút màI với khối lượng 1 kg hoặc 0,5 kg. Cho phép đựng axit clohidric trong các can nhựa với khối lượng không lớn hơn 5 kg. Trên chai, can phảI dán một nhãn phù hợp với tiêu chuẩn này. Các dụng cụ chứa phảI kín và không làm biến đổi chất lượng thuốc thử trong quá trình bảo quản và vạan chuyển.


4.1.2 Các dụng cụ chứa ( can, chai ) phảI được để trong các hòm gỗ hoặc hòm cacton có chèn lót để tránh va chạm, đổ vỡ.


4.1.3 Các bao gói phảI khô, sạch, sản phẩm đểnơI khô ráo, tránh nắng mưa.


4.2 Ghi nãhn


Trên mỗi bao gói đựng axit clohidric phảI gắn nhãn ghi rõ:


1. Tên Bộ, Tổng cục,


2. Tên xí nghiệp sản xuất, 


3. Địa chỉ xí nghiệp sản xuất


4. Tên công thức thử và công thức


5. Mức độ tinh khiết


6. Khối lượng không bì


7. Số hiệu của tiêu chuẩn này ( TCVN 2298-78)


_1315737983.unknown
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CÔNG VIỆC SƠN - YÊU CẦU CHUNG VỀ AN TOÀN
Paniting works - General safety requirements


Tiêu chuẩn này áp dụng đối với công việc sơn dùng cho sơn các loại, kể cả sơn dạng bột và quy định những yêu cầu chung về an toàn khi chuẩn bị và tiến hành sơn.


Tiêu chuẩn này không áp dụng cho công việc sơn trong xây dựng, sửa chữa nhà cửa, công trình.


1. Quy định chung


1.1. Việc nghiên cứu, tổ chức và thực hiện các quá trình sơn phải theo đúng quy định của TCVN 2288: 1978 và tiêu chuẩn này.


1.2. Quá trình sơn phải đảm bảo an toàn trong tất cả các khâu sau:


a. Chuẩn bị bề mặt của vật được sơn bao gồm: cạo. rỉ, tẩy lớp sơn cũ, khử dầu mỡ và bồi đắp những chỗ bị gỉ ăn mòn;


b. Phun quét các loại vật liệu sơn kể cả việc chuẩn bị pha chế sơn, cọ rửa làm sạch các thùng lường, thùng chứa, các thiết bị sản xuất, các dụng cụ và phương tiện bảo vệ;


c. Sấy khô màng sơn và làm chảy sơn bột để tạo màng;


d. Gia công bề mặt màng sơn (mài, đánh bóng).


1.3. Khi tiến hành công việc sơn phải loại trừ khả năng cháy, nổ trên các thiết bị công nghệ (buồng sơn, máy móc, dụng cụ), trong các gian sản xuất, ở bãi sơn ngoài gian sản xuất, đồng thời phải loại trừ hoặc làm giảm các yếu tố nguy hiểm và có hại trong trong sản xuất giới hạn cho phép. Cụ thể:


a. ồn, rung và siêu âm phát sinh trong quá trình chuẩn bị bề mặt vật được sơn cũng như khi thiết bị thông gió hoạt động;


b. Bụi và khí trong không khí;


c. Nhiệt độ của sơn, của dung môI rửa và khử dầu mỡ, của hơi và khí, của các phần trên thiết bị và vật được sơn;


d. Độ ẩm, nhiệt độ và sự lưu chuyển của không khí ở chỗ tiến hành sơn, trong phân xưởng sơn, buồng sơn;


e. Những phần dẫn điện không được bảo vệ trên thiết bị chuẩn bị bề mặt, thiết bị sơn điện và sơn điện di động, thiết bị sấy;


f. Sự ion hoá không khí ở khu vực sơn điện;


g. Cường độ điện trườngvà điện tích tĩnh điện phát sinh khi tiến hành sơn trong điện trường tĩnh điện, khi chuyển sơn theo đường ống, khi khuấy, rót và phun sơn;


h. Các bức xạ tử ngoại, hồng ngoại, alta, bêta, guma, rơn ghen phát sinh khi thiết bị sơn điện hoạt động;


i. Chuyển động của máy và những bộ phận chuyển động của thiết bị sơn không được bảo vệ, cũng như sự di chuyển của vật được sơn;


j. Thành phần độc hại trong các loại sơn và những thành phẩm khác ảnh hưởng đến sức khoẻ con người;


k. Các tia sơn xì ra do thiết bị sơn bằng áp lực bị hở.


2. Yêu cầu đối với quá trình công nghệ


2.1. Công việc sơn cần được tiến hành trong các phân xưởng sơn, buồng sơn, trong các thiết bị chuyên dùng hoặc ở bãi sơn. ở đó phải có các thiết bị thông gió (hết chung và hết cục bộ) và các phương tiện phòng chống cháy.


Tại các thiết bị sơn, buồng sơn phải có biện pháp cách li không cho các chất độc hại trong sơn toả ra môi trường chung quanh.


2.1.1. Hệ thống thông gió hết cục bộ tại buồng sơn, bãi sởn (phun sơn bột), trên thiết bị mài bóng bề mặt màng sơn (mài khô) phải có thiết bị lắng để không làm tắc đường ống dẫn gió, đồng thời phải có khoá liên động để đảm bảo sao cho chỉ phun ra khi thiết bị thông gió đã hoạt động.


2.1.2. Khi tiến hành sơn phía trong các ngăn, mặt trong tàu thuỷ, toa xe, máy bay các vật được sơn có dung tích lớn, phải có thiết bị thông gió cục bộ.


2.1.3. Đối với những vật lớn có thể tiến hành sơn trực tiếp tại chỗ lắp ráp mà ở đó không có thiết bị thông gió chuyên dùng, phải thực hiện các yêu cầu sau:


a. Khi tiến hành sơn phải ngừng các hoạt động khác ở chung quanh;


b. Dùng thiết bị thông gió chung để làm thoáng buồng sơn;


c. Sử dụng dụng cụ và phương tiện bảo vệ đường hô hấp cho thợ sơn;


d. Có biện pháp phòng chống cháy nổ.


2.2. Khi thiết kể phân xưởng mới, cải tạo phân xưởng cũ, cờ khí hoá và tự động hoá quy trình công nghệ sơn phải loại trừ hoặc làm giảm tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.


2.3. Khi nghiên cứu và thực hiện các quy trình công nghệ sơn, phải có biện pháp hoà, thu góp sơn và các hoá chất vương vãi, đồng thời phải có biện pháp xử lí nước nhiễm độc và bụi khí trước khi thải ra ngoài.


2.4. Khi cung cấp nguyên vật liệu (dung dịch khử dầu mỡ, dung dịch rửa, các loại sơn) không khí nén, nhiệt năng, điện năng tới các bộ phận của thiết bị sơn cố định, trang bị các phương tiện bảo vệ cần thiết cho công nhân. Đối với thiết bị công nghệ có dung tích lớn hơn lm3, phải có bộ phận xả chất lỏng khi xảy ra sự cố.


2.5. Khi sử dụng những loại sơn có chất phóng xạ, phải tiến hành theo đúng các quy định về vệ sinh và an toàn đã ban hành.


3. Yêu cầu đối với các buồng sơn trong phân xưởng và các khu vực sơn


3.1. Các phân xưởng sơn, khu vực sơn, các phòng phụ phải theo đúng các quy định về xây dựng và vệ sinh đã ban hành.


3.2. Nhiệt độ, độ ẩm tương đối, tốc độ lưu chuyển của không khí trong phạm vi làm việc của buồng sơn, phân xưởng sơn không được vượt quá giới hạn quy định.


3.3. Nếu vì yêu cầu công nghệ, bộ phận sơn phải đi theo dây chuyền công nghệ thì công việc sơn có thể bố trí trong gian sản xuất chung, những với điều kiện bộ phận sơn đó phải che chắn, đặt thiết bị thông gió hết, đồng thời các công việc trong gian sản xuất chung đó không có nguy cơ nổ, cháy.


3.3.1. Khi sử dụng các loại sơn lỏng, nếu sơn đó có khả năng hình thành hỗn hợp cháy nổ thì vùng bán kính 5m tính từ chỗ bố trí thiết bị sơn kín và các thùng chứa vật liệu sơn được coi là vùng có nguy cơ cháy nổ.


3.3.2. Khi dùng sơn lỏng để sơn những vật có kích thước lớn trên các bãi sơn, phải tiến hành đảo ngăn và bố trí thiết bị hết bụi sơn, không khí bẩn ra khỏi vùng làm việc.


Vùng có bán kính 5m tính từ mép bàn sơn, và cao 5m tính từ vật được sơn phải coi là vùng có nguy cơ cháy nổ.


3.4. Nếu trong buồng của phân xưởng sản xuất có các thiết bị khi làm việc phát sinh ra bụi (bộ phận chuyên bột sơn mài khô, đánh bóng) với giới hạn bốc cháy là 65g/m3 hoặc thấp hơn thì toàn bộ phân xưởng đó được coi là phân xưởng sản xuất có nguy cơ cháy nổ.


Nếu bộ phận phát sinh ra bụi được cách li với phân xưởng sản xuất chung bằng các vách ngăn bụi với giới hạn chịu lửa là 0,75 giờ thì chỉ có bộ phận cách li là bộ phận sản xuất có nguy cơ cháy nổ, riêng những buồng còn lại được coi là an toàn.


3.5. Các buồng trong phân xưởng sơn, khu vực sơn, kho, chỗ xếp đặt những vật chuẩn bị sơn, bãi sơn phải được trang bị các phương tiện phòng chống cháy theo quy định.


4. Yêu cầu đối với nguyên vật liệu và bán thành phẩm


4.1. Trong chứng từ kèm theo vật liệu sơn, bột sơn, dung môi, chất pha loãng, chất đóng rắn, các bán thành phẩm dùng để rửa, khử dầu mỡ và đánh bóng phải ghi cụ thể hàm lượng phần trăm của các chất đặc biệt nguy hiểm và những hơi độc phát sinh khi sử dụng các loại đó.


4.2. Khi sử dụng những vật liệu sơn có thông số đặc tnưng cho sự cháy (Nhiệt độ bùng cháy, nhiệt độ giới hạn cháy, nhiệt độ tự cháy, khả năng tự bốc cháy, phạm vi, trọng lượng và thể tích tạo thành sự cháy), tính chất độc hại, các biện pháp phòng ngừa thì những thông số này phải nêu trong văn bản kĩ thuật.


4.3. Khi rửa và khử dầu mỡ các chi tiết, các vật được sơn, phải dùng những chất không cháy và ít độc hại. Trường hợp đặc biệt cần sử dụng các chất cháy thì phải được sự đồng ý của cơ quan phòng chữa cháy, đồng thời phải có biện pháp phòng cháy tích cực và cụ thể


5. Yêu cầu đối với việc bố trí thiết bi sản xuất và tổ chức nơi làm việc


5.1. Các thiết bị sản xuất phải bố tri hợp lí để người công nhân thao tác thuận tiện và phân tán an toàn khi có sự cố.


5.2. Giữa các thiết bị phải đảm bảo khoảng cách an toàn để loại trừ tác động nguy hiểm và có hại do các yếu tố sản xuất gây nên.


5.3. Chiều rộng của các lối qua lại không được nhỏ hơn 0,7 m.


5.4. Chiều rộng của lối vào để tiến hành sửa chữa, kiểm tra thiết bị không được nhỏ hơn 0,8 m.


5.5. Các thiết bị điện dùng trong công việc sơn phải trang bị phù hợp với những phòng đã xếp hạng vể cháy nổ. Việc bố trí cũng như vận hành các thiết bị điện phải theo đúng các quy định về an toàn điện đã ban hành.


5.6. Khi tổ chức nơi làm việc cho công nhân, phảichú ý đến các yêu cầu về công thái học (ecgonomic) và đảm bảo thao tác thuận lợi.


5.7. Lượng bụi sơn xì ra khi sử dụng thiết bị sơn bằng khí nén không được vượt quá giới hạn đã quy định.


6. Yêu cầu đối với việc bảo quản, vận chuyển nguyên vật liệu và phế liệu sản xuất


6.1. Các loại sơn, dung môi, chất pha loãng, chẩt đóng rắn, dung dịch khử và rửa mỡ, chất đánh bóng phải được bảo quản trong các kho riêng hoặc trong các tầng hầm (đối với dung môi), ở đó phải có thiết bị thông gió và phương tiện phòng chữa cháy.


Những chất dễ phản ứng với nhau phải để riêng biệt.


6.2. Các loại sơn và vật liệu sử dụng trong quá trình chuẩn bị bề mặt của vật được sơn cần được chuẩn bị tập trung trong những phòng riêng có thiết bị thông gió và phương tiện phòng chống cháy.


6.2.1. Các loại sơn, dung môi cần thiết sử dụng cho l ngày cần có nơi bảo quản riêng và ở đó phải đảm bảo an toàn cháy nổ.


6.3. Các loại sơn dung môi, chất pha loãng, chất đóng rắn, các chất dùng chế biến dung dịch rửa khử dầu mỡ, chất đánh bóng, phải có chứng từ kèm theo.


6.4. Các thùng chứa sơn (sơn nền, sơn lót, sơn men), dung môi, chất pha loãng, bán thành phẩm phải có nhãn hiệu, tên gọi và dung tích của nó. Đối với những loại sơn pha và những vật liệu đặc biệt nguy hiểm hoặc tương đối nguy hiểm, phải ghi cụ thể số lượng hiện còn trong thùng. Thùng chứa phải chắc chắn, không thủng, có nắp đậy


6.5. Các loại sơn đã pha chế sẵn chỉ được đưa đến nơi làm việc bằng đường ống hoặc thùng có nắp đậy kín.


6.6. Nếu không có điều kiện đưa sơn đến nơi làm việc bằng đường ống thì sau khi kết thúc công việc phải thu hồi sơn, dung môi, chất pha loãng còn thừa vào các thùng kín và để trong phòng chuẩn bị hoặc trong kho. Các vật liệu không còn sử dụng được nữa phải xử lí.


6.7. Việc cọ rửa các thùng lường, thùng chứa, các dụng cụ sơn phải tiến hành ở chỗ đã quy định và ở đó phải có thiết bị thông gió.


6.8. Các thung chứa, thùng sơn, dung môi, chát pha loãng, matit, nhựa, các chất dễ cháy phải đậy kín và để trong kho đã quy định, ở đó phải có thiết bị thông gió. Cũng có thể xếp chúng ở ngoài bãi, nhưng bãi đó phải cách xa các gian sản xuất một khoảng cách an toàn.


6.9. Giẻ lau sơn, lau dầu mỡ phải tập trung lại trong những thùng kim loại có nắp, sau mỗi ca phải mang đổ vào nơi quy định.


7. Yêu cầu đối với công nhân viên


7.1. Tất cả những người trước khi vào làm các công việc có tiếp xúc với sơn đều phải qua khám sức khoẻ sơ bộ và sau đó phải được kiểm tra định kỳ theo quy định.


7.2. Công nhân, kĩ sư, kĩ thuật viên trước khi vào làm việc có tiếp xúc với sơn đều phải qua huấn luyện, được hướng dẫn và kiểm tra kiến thức về kĩ thuật an toàn đồng thời phải nắm được:


a. Các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất có liên quan đến công việc mình sẽ làm, các chất độc hại trong thành phẩm của vật liệu sẽ sử dụng, tính chất và tác dụng của chúng đối với cơ thể con người;


b. Trình tự công việc sẽ thực hiện và tình hình nơi làm việc của mình;


c. Kĩ thuật an toàn và vệ sinh sản xuất, kĩ thuật phòng chống cháy;


d. Các phương pháp cấp cứu;


e. Các quy tắc vệ sinh cá nhân;


f. Các quy tắc sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân.


Công nhân viên phải được hướng dẫn lại và kiểm tra kiến thức kĩ thuật an toàn ít nhất một năm một lần.

7.3. Mỗi lần thay đổi quy trình công nghệ, thay đổi thiết bị, thay đổi điều kiện làm việc cũng như sau mỗi lần vi phạm quy tắc an toàn, ngoài kế hoạch huấn luyện định kì phải tổ chức hướng dẫn thêm công nhân về an toàn lao động và kĩ thuật phòng chống cháy.


8. Yêu cầu đối với việc sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân


8.1. Không được phép cho công nhân tiến hành các công việc sơn nếu không có phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp với yêu cầu của TCVN 2291: 1978.


8.2. Việc bảo quản, sử dụng, sửa chữa định kì, làm vệ sinh và bảo dưỡng dự phòng các phương tiện bảo vệ cá nhân phải tiến hành theo đúng các quy định kĩ thuật.


9. Kiểm tra việc thực hiện các yêu cầu an toàn


9.1. Phải kiểm tra một cách có hệ thống về hàm lượng hơi khí, bụi độc, các chất cháy nổ, điều kiện vi khí hậu trong gian làm việc của công nhân. Giám đốc xí nghiệp phải đề ra nội dung và quy định thời hạn kiểm tra phân tích môi trường không khí.


9.1.1. Mỗi khi sử dụng các loại vật liệu mới, thay đổi công nghệ, thay đổi chế độ làm việc cải tạo thông gió, phải tiến hành khảo sát môi trường không khí.


9.1.2. Việc kiểm tra môi trường không khí theo yêu cầu vệ sinh, phải bao gồm việc xác định nồng độ hơi, khí và bụi trong không khí, cũng như vi khí hậu ở vùng làm việc.


Việc kiểm tra an toàn cháy nổ trong môi trường không khí cần tiến hành tại chỗ có nhiễu khả năng cháy nhất hoặc ở chỗ tập trung nhiều chất dễ cháy.


9.2. Việc kiểm tra định kì mức độ an toàn của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất, cũng như trong khi thay đổi công nghệ sản xuất, phải được tiến hành theo quy định của cơ quan thanh tra Nhà nước.
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NHÓM T: PHƯƠNG TIỆN BẢO VỆ NGƯỜI LAO ĐỘNG - PHÂN LOẠI
Means of labour protection - Classifications .


Tiêu chuẩn này áp dụng cho các phương tiện ngăn ngừa hoặc giảm tác động của yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất đối với người lao động và quy định các nguyên tắc chung, phân loại các phương tiện bảo vệ người lao động và nêu lên đặc điểm việc nghiên cứu xây dựng tiêu chuẩn về yêu cầu đối với các phương tiện bảo vệ người lao động.


1. Quy định chung


1.1. Phương tiện bảo vệ cần tạo ra những điều kiện thuận tiện nhất cho cơ thể con người thích ứng với môi trường xung quanh và bảo đảm điều kiện lao động tốt nhất.


1.2. Phương tiện bảo vệ không được gây ra các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.


1.3. Phương tiện bảo vệ cần đáp ứng yêu cầu thẩm mĩ công nghiệp và công thái học (ecgonomic).


1.4. Phương tiện bảo vệ cần bảo đảm hiệu quả cao và sử dụng thuận tiện.


1.5. Lựa chọn các phương tiện bảo vệ trường từng trường hợp cần tính đến yêu cầu an toàn cho loại công việc đó.


1.6.  Trong những trường hợp khi kết cấu của thiết bị, tổ chức quá trình sản xuất giải pháp quy hoạch kiến trúc và phương tiện bảo vệ tập thể chưa đảm bảo an toàn lao động thì phải sử dụng các phương tiện bảo vệ cá nhân.


1.7. Phương tiện bảo vệ cần được đánh giá về các chỉ tiêu an toàn, vệ sinh, sinh lí và sử dụng.


2. Phân loại các phương tiện bảo vệ người lao động.


2.1. Phương tiện bảo vệ người lao động được chia làm hai loại theo tính chất sử dụng: Phương tiện bảo vệ tập thể;


Phương tiện bảo vệ cá nhân.


2.2. Phương tiện bảo vệ tập thể được chia theo công dụng như sau:


Phương tiện để đảm bảo môi trường không khí trong gian phòng sản xuất và chỗ làm việc theo chỉ tiêu cho phép;


Phương tiện để đảm bảo mức chiếu sáng trong gian phòng sản xuất và chỗ làm theo chỉ tiêu cho phép;


Phương tiện bảo vệ chống bức xạ ion;


Phương tiện bảo vệ chống bức xạ hồng ngoại; Phương tiện bảo vệ chống bức xạ tử ngoại;


Phương tiện bảo vệ chống bức xạ điện từ


Phương tiện bảo vệ chống bức, xạ laze; Phương tiện bảo vệ chống tĩnh điện; Phương tiện bảo vệ chống ồn;


Phương tiện bảo vệ chống rung;


Phương tiện bảo vệ siêu âm;


Phương tiện bảo vệ chống nhiệt độ cao và thấp của môi trường không khí xung quanh;


Phương tiện bảo vộ chống tác dụng của các yếu tố cơ học; Phương tiện bảo vệ chống tác dụng của các yếu tố hoá học;


Phương tiện bảo vệ cá nhân được chia theo công dụng như sau:


Quần áo cách li;


Quần áo chuyên dùng; Phương tiện bảo vệ đầu;


Phương tiện bảo vệ cơ quan hô hấp;


Phương tiện bảo vệ mặt;


Phương tiện bảo vệ cơ quan thị giác; Phương tiện bảo vệ cơ quan thính giác;


Phương tiện bảo vệ tay;


Phương tiện bảo vệ chân; Phương tiện bảo vệ da; Phương tiện phòng ngừa.


3. Đặc điểm việc nghiên cứu xây dựng các tiêu chuẩn về phương tiện bảo vệ người lao động


3.1. Việc xây dựng và nội dung tiêu chuẩn về các yêu cầu đối với các phương tiện bảo vệ người lao động phải theo đúng các quy định nêu trong TCVN 2287 : 1978 và tiêu chuẩn này.


3.2. Các tiêu chuẩn vễ loại và kiểu cửa các phương tiện bảo vệ cần bao gồm việc phân loại các phương tiện bảo vệ và các yêu cầu chung đối với loại và kiểu đó.


3.3. Đối với các tiêu chuẩn về phương tiện bảo vệ cá nhân, phần "yêu cầu kĩ thuật" cần trình bày những nhu cầu an toàn về kết cấu.


3.4. Các tiêu chuẩn về phương tiện bảo vệ cụ thể phải quy định quy tắc sử dụng và vận hành.


PHỤ LỤC

DANH MỤC CÁC DẠNG PHƯƠNG TIỆN CHỦ YẾU BẢO VỆ NGƯỜI LAO ĐỘNG

1. Phương tiện bảo vệ tập thể


1.1. Phương tiện đảm bảo môi trường không khí không gian sản xuất và chỗ làm việc theo chỉ dẫn cho phép:


Duy trì giá trị chuẩn của áp suất khí quyển; Thông gió và làm sạch không khí;


Điều hoà không khí;


Khu trú các yếu tố độc hại; Sưởi ấm;


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Khử sạch không khí.


1.2. Phương tiện đảm bảo mức độ chiếu sáng gian phòng sản xuất và chỗ làm việc theo các chỉ tiêu cho phép.


Nguồn sáng;


Thiết bị chiếu sáng; Cửa lấy ánh sáng;


Che chắn ánh sáng;


Lọc ánh sáng.


1.3. Phương tiện bảo vệ chống bức xạ ion bao gồm: Che chắn;


Bao kín;


Thông gió và làm sạch không khí;


Vận chuyển và bảo quản các đống vị phóng xạ; Bao phủ bảo vệ;


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Điều khiển từ xa; Dấu hiệu an toàn.


1.4. Phương tiện bảo vệ chống bức xạ hồng ngoại bao gồm: Che chắn;


Bao kín; Cách nhiệt;


Thông gió;


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Điêu khiển từ xa; Dấu hiệù an toàn.


1.5. Phương tiện bảo vệ chống bức xạ tử ngoại bao gồm: Che chắn;


Thông gió


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Điều khiển từ xa; Dấu hiệu an toàn.


1.6. Phương tiện bảo vệ chống bức xạ điện từ bao gồm:


Che chắn;


Bao phủ bảo vệ; Bao kín;


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Điểu khiển từ xa; Dấu hiệu an toàn.


1.7. Phương tiện bảo vệ chống bức xạ laze bao gồm:


Che chắn;


Dấu hiệu an toàn.


1.8. Phương tiện bảo vệ chống điện trường và từ trường bao gồm: Che chắn;


Nối đất bảo vệ; Cách li và bao phủ;


Dấu hiệu an toàn.


1.9. Phương tiện bảo vệ chống tai nạn do dòng điện bao gồm: Che chắn;


Kiểm tra tự động và báo hiệu; Cách điện và bao phủ;


Nối đất bảo vệ và nối không;


Ngắt tự động;


Cận bằng thế và hạ áp;


Điểu khiển từ xa; Phòng ngừa;


Chống sét và phóng điện;


Dấu hiệu an toàn.


1.10. Phương tiện bảo vệ chống tĩnh điện bao gồm: Thiết bị nối đất;


Thiết bị làm ẩm không khí;


Các lớp phủ và các chất tẩm chống tĩnh điện; Trung hoà tĩnh điện.


Che chắn;


Cách âm và hấp thụ âm; Tiêu âm;


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Điểu khiển từ xa.


1.12. Phương tiện chống rung bao gồm: Che chắn;


Ngăn cách rung, khừ rung, hấp thụ rung; Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Điêu khiển từ xa.


1.13. Phương tiện bảo vệ chống siêu âm gồm: Che chắn;


Cách âm và hấp thụ âm;


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Điểu khiển từ xa.


1.14. Phương tiện bảo vệ chống nhiệt độ cao và thấp của môitrừờng không khí xung quanh gồm:


Che chắn;


Kiểm tra tự động và báo hiệu; Cách nhiệt;


Điểu khiển từ xa; '


Sưởi ấm và làm mát.


1.15. Phương tiện bảo vệ chống tác dụng của các yếu tố cơ học bao gồm: Che chắn;


Kiểm tra tự động và báo hiệu;


Phòng ngừa;


Điểu khiển từ xa; Phanh hãm;


Dấu hiệu an toàn.


1.16. Phương tiện bảo vệ chống tác dụng của các yếu tố hoá học bao gồm: Che chắn;


Kiểm tra tự động và báo hiệu; Bao kín;


Thông gió và làm sạch không khí;


Khử chất độc;


Điểu khiển từ xa; Dấu hiệu an toàn.


1.17. Phương tiện chống tác dụng của các yếu tố sinh vật học bao gồm: Sát trùng, khử trùng, diệt côn trùng và khử lọc; .


Che chắn;


Thông gió và làm sạch không khí; Bao kín;


Dấu hiệu an toàn.


2. Phương tiện bảo vệ cá nhân


2.1. Quần áo cách li:


Bộ quần áo khí nén;


Bộ quần áo ngăn nước;


Bộ quần áo thợ lặn hoặc quần áo phi công.


2.2. Quần áo chuyên dùng gồm:


Bộ quần áo liền, quần yếm; áo; Quần;


Bộ quần áo đường bộ; áo choàng; áo khoác ngoài; áo ấm ngắn, quần ấm; Yếm (tạp dề);


Gilê;


Đệm vai.


2.3. Phương tiện bảo vệ đầu gồm: Mũ cứng;


Mũ trùm tai;


Mũ trùm đầu có phần che cổ và vai; Mũ mềm;


Khăn trùm đầu;


Nón.


2.4. Phương tiện bảo vệ cơ quan hô hấp bao gồm: Mặt nạ, khẩu trang lọc độc;


Mặt nạ, khẩu trang và mặt trùm cấp khí.


2.5. Phương tiện bảo vệ mặt bao gồm: Mặt nạ chống chấn thương;


Tấm chắn.


2.6. Phương tiện bảo vệ cơ quan thị giác bao gồm: Kính.


2.7. Phuơng tiện bảo vệ cơ quan thính giác bao gồm:


Mũ chồng ồn;


Bịt tai chống ồn; Nút tai chống ồn.


2.8. Phuơng tiện bảo vệ tay bao gồm: Bao tay hai ngón;


Bao tay năm ngón;


Bao ngón tay; Bao cánh tay.


2.9. Phương tiện bảo vệ chân bao gồm:


ủng cao cổ; ủng ngắn; Giấy cao cổ;


Giấy ngắn cổ;


Giấy ủng bao ngoài;


Bao ống chân (ghết, xà cạp).


2.10. Phương tiện bảo vệ da chân bao gồm: Chất rửa;


Bột nhão; Crem;


Dầu.


2.11. Phương tiện phòng ngừa bao gồm:


Dây an toàn;


Thảm cách điện;


Đệm đầu gối, đệm khuỷu tay, đệm bụng; Dụng cụ cầm tay cách li, cánh tay máy;


Phao;


Lưới.
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Các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất - Phân loại


Dangerous and harmful effects to production process - Classification


Tiêu chuẩn này áp dụng cho các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất, quy định việc phân loại và nêu rõ đặc điểm của việc nghiên cứu xây dựng loại tiêu chuẩn yêu cầu và định mức các yếutố nguy hiểm và có hại trong sản xuất thuộc hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao


động.


1.
Phân loại các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất


1.1.
Căn cứ vào bản chất tác động, các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất được phân thành các nhóm:


Lí học; Hoá học;


Sinh vật học;


Tâm sinh lí học.


1.1.1.
Nhóm các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất về lí học được chia thành các phân nhóm.


Máy móc và cơ cầu chuyển động; các bộ phận chuyển động của thiết bị sản xuất không được bảo vệ; các sản phẩm, phôi, vật liệu di chuyển.


Độ chứa bụi và độ chứa các chất khí trong không khí khu vực làm việc tăng; Nhiệt độ bề mặt các thiết bị, vật liệu tăng hoặc giảm;


Nhiệt độ không khí khu vực làm việc tăng hoặc giảm;


áp suất môi trường làm việc tăng hoặc giảm và sự thay đổi đột ngột của nó; Mức độ ồn ở nơi làm việc tăng;


Mức độ rung tăng;


Mức độ dao động hạ âm tăng; Mức độ siêu âm tăng;


Độ ầm không khí tăng hoặc giảm;


Sự chuyển động của không khí nơi làm việc tăng hoặc giảm; Sự ion hoá không khí tăng hoặc giảm;


Mức độ bức xạ ion ở khu vực làm việc tăng;


Mức độ nguy hiểm của điện áp trong mạch điện khi đóng mạch có thể có


điện đi qua cơ thể con người; Mức độ tĩnh điện tăng;


Mức độ bức xạ điện từ tăng; Cường độ điện cường tăng; Cường độ từ cường tăng;


Không có hoặc không đủ ánh sáng tự nhiên;


Độ rọi chiếu sáng không đủ ở khu vực làm việc;


Độ chói của ánh sáng tăng;


Độ tương phản giảm;


Độ loá trực tiếp và độ loá phản xạ;


Xung giao động của quang thông tăng; Mức độ bức xạ tử ngoại tăng;


Mức độ bức, xạ hồng ngoại tăng.


1.1.2.
Nhóm các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất về hoá học được chia thành các phân nhóm như sau:


a) Theo các đặc tính tác động lên con người: Các yếu tố độc hại chung;


Các yếu tố kích thích;


Các yếu tố tăng nhậy cảm; . Các yếu tố gây ung thư;


Các yếu tố gây đột biến;


Các yếu tố ảnh hưởng dển chức năng tái sinh. b)Theo đường thâm nhập vào cơ thể con người: Tác động qua con đường hô hấp;


Tác động qua hệ thống tiêu hoá;


Tác động qua da.


1.1.3.
Nhóm các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất vế sinh vật học bao gồm các.


đối tượng sinh học tác động đến người lao động gây nên chấn thương hoặc bệnh


tật như: vi sinh vật (vi trùng, siêu vi trùng, trực khuẩn, xoắn trùng, nấm, nguyên sinh);


Đại sinh vật (thực vật và động vật)


1.1.4.
Nhóm các yếu tố sản xuất nguy biểm và có hại tâm.sinh lý theo tính chất tác động chia thành các phân nhóm:


Sự quá tải thể lực;


Sự quá tải thần kinh tâm lí.


1.1.4.1.
Sự quá tải thể lực được chia ra: Tĩnh;


Động; Trì trệ.


1.1.4.2.
Sự quá tải thần kinh tâm lí được chia ra: Sự quả căng thẳng trí óc;


Sự quá căng thang các cơ quan phân tích;


Sự đơn điệu của lao động; Sự quá xúc động.


2.
Đặc điểm của việc nghiên cứu xây dựng các tiêu chuẩn về yêu cầu chung và định mức các yếu tố sản xuất nguy hiểm và có hại trong sản xuất


2.1.
Nội dung của các tiêu chuẩn về yêu cầu chung và định mức các yếu tố nguy hiểm và


có hại trong sản xuất được quy địng theo TCVN 2287: 1978 và tiêu chuẩn này


2.2.
Nội dung các tiêu chuẩn theo loại các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất gồm có:


Phần mở đầu;


Đặc điểm tóm tắt của yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất (loại, tính chất tác


động, hậu quả có thể có);


Mức giới hạn cho phép hoặc nồng độ giới hạn cho phép của yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất và những phương pháp kiểm tra chúng.


Phương pháp và phương tiện bảo vệ người lao động khỏi tác động của yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.
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NHÓM T: THIẾT BỊ SẢN XUẤT - YÊU CẦU CHUNG VỀ AN TOÀN
Manufacturing equipment - General safety requirements


Tiêu chuẩn này quy định những yêu cầu chung về an toàn đối với kết cấu của thiết bị sản xuất trong tất cả các ngành kinh tế quốc dân cũng như yêu cầu đối với cơ cấu và nội dung của loại tiêu chuẩn về yêu cầu an toàn đối với thiết bị sản xuất trong hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động.


1. Quy định chung


1.1. Thiết bị sản xuất phải an toàn khi lắp ráp, tháo dỡ, vận hành, sửa chữa, vận chuyển và bảo quản, khi sử dụng từng bộ phận hoặc đồng bộ hoặc cả hệ thống công nghệ.


1.2. Trong quá trình vận hành thiết bị sản xuất không được phát sinh những chất độc hại làm bẩn môi trường xung quanh (không khí, đất, nước...) vượt quá mức quy định


1.3. Thiết bị sản xuất phải được đảm bảo an toàn bằng cách:


Chọn các nguyên lí hoạt động, các sơ đồ cấu tạo, các bộ phận an toàn của kết cấu; ứng dụng cơ giới hoá, tự động hoá và điều khiển từ xa; ứng dụng các phương tiện bảo vệ;


Thực hiện các yêu cầu về công thái học (ECGONOMIC);


Đưa các yêu cầu an toàn vào tài liệu kỹ thuật lắp láp, vận hành, sữa chữa, chuyển và bảo quản.


1.4. Thiết bị sản xuất phải an toàn về cháy, nổ.


1.5. Thiết bị sản xuất khi vận hành theo tài liệu kĩ thuật đã quy định, không được gây ra nguy hiểm do tác dụng của độ ẩm, bức xạ mặt trời, rung xóc, áp suất và nhiệt độ cao hay thấp, chất xâm thực, tải trong gió.


1.6. Thiết bị sản xuất phải an toàn trong quá trình sử dụng.


2. Yêu cầu chung về an toàn


2.1. Yêu cầu đối với các bộ phận chủ yếu của kết cấu.


2.1.1. Vật liệu được sử dựng trong kết cấu của thiết bị sản xuất không được nguy hiểm và có hại. Không cho phép sử dụng các nguyên vật liệu mới, chưa qua kiểm tra đánh giá vệ sinh và an toàn.


2.1.2. Các bộ phận về thiết bị sản xuất (trong đó có: dây dẫn điện, ống dẫn, dây cáp phải tính toán để đảm bảo khả năng khi xảy ra hư hỏng ngẫu nhiên không gây nguy hiểm.


2.1.3. Trong kết cấu của thiết bị sản xuất có trang bị các hệ thống khí nén, thuỷ lực và các hệ thống khác thì phải đảm bảo an toàn theo yêu cầu của từng hệ thống đó.


2.1.4. Đối với các bộ phận chuyển động của thiết bị sản xuất, nếu có nguy cơ gây ra nguy hiểm thì phải che chắn an toàn, những không được làm mất chức năng của chúng.


Trong trường hợp không thể áp dụng các biện pháp che chắn thì phải có trang bị tín hiệu phòng ngừa.


2.1.5. Các bộ phận cấu tạo của thiết bị sản xuất không được có những góc nhọn, cạnh sắc bề mặt gồ ghề có thể gây nên nguy hiểm (nếu các loại đó không thuộc chức năng kĩ thuật của thiết bị).


2.1.6. Kết cấu của thiết bị sản xuất phải loại trừ khả năng tiếp xúc ngẫu nhiên của người với các phần nóng và quá lạnh của thiết bị.


2.1.7. Sự thu và toả nhiệt, cũng như sự thải hơi nước của thiết bị sản xuất trong gian sản xuất không được vượt quá mức quy định.


2.1.8. Nơi làm việc của công nhân trên các thiết bị sản xuất phải an toàn và thuận tiện khi thực hiện các thao tác. Trong trường hợp cần thiết để đảm bảo cho công nhân khỏi ảnh hưởng môi trường có hại bên ngoài thì thiết bị sản xuất phải có buồng điều khiển. Kết cấu và việc bố trí buồng điều khiển không được gây ra nguy hiểm, có hại, và trở ngại thao tác của công nhân.


2.1.9. Đối với những thiết bị sản xuất khi vận hành đòi hỏi người công nhân phải đi lại thì phải bố trí lối đi thuận tiện cả về mặt cấu trúc lẫn kích thước và sàn thao tác, thang lên xuống....


2.1.10. Trên các thiết bị sản xuất có bố trí ghế ngồi điều khiển, thì kết cấu của ghế phải, có khả năng điều chỉnh lên, xuống, quay, có điểm tựa lưng, đặt chân cho phù hợp với nhân trác học và yêu cầu về vệ sinh lao động.


2.1.11. Trong các trường hợp cần thiết, thiết bị sản xuất có trang bị đèn chiếu sáng cục bộ phù hợp với điều kiện sản xuất (môi trường cháy nổ, độ ẩm cao...) thì phải trừ khả năng xảy ra tai nạn điện.


2.1.12. Các hệ thống điều khiển thiết bị sản xuất phải đảm bảo tin cậy để không gây ra nguy hiểm khi các hệ thống chức năng đồng thời hoạt động.


2.1.13. Các thiết bị báo hiệu, các bộ phận tự động dùng máy và ngắt thiết bị ra khỏi nguồn năng lượng khi có sự cố hay khi làm việc ở chế độ nguy hiểm phải được bố trí đầy đủ trong kết cấu của thiết bị sản xuất.


2.1.14. Khi cần thiết, thiết bị sản xuất có phanh hãm, thì phanh hãm đó phải đảm bảo an toàn và phù hợp với yêu cầu quy định trong các tiêu chuẩn có liên quan.


2.1.15. Thiết bị sản xuất có bộ phận đúng đột ngột, thì kết cấu của loại đó không được gây ra nguy hiểm khi bộ phận đúng đột ngột làm việc.


2.1.16. Các bộ phận của thiết bị sản xuất cũng như cơ cấu kẹp chạt, nâng hạ hay truyền động phải được trang bị các phương tiện ngăn ngừa khả năng gây ra nguy hiểm khi mất một phần hay toàn phần năng lượng (điện, thủy lực, khí nén…) cũng như khi năng lượng được phục hồi.


2.1.17. Để ngăn ngừa tai nạn điện (kể cả trường hợp công nhân thao tác nhầm) thiết bị sản xuất phải tuân theo những yêu cầu chính sau đây:


Các phần dẫn điện của thiết bị sản xuất có thể gây ra nguy hiểm phải được cách li và che chắn cẩn thận;


Các phần kim loại của thiết bị sản xuất có thể có điện áp nguy hiểm thì phải nối đất (nối không) hoặc phải có các biện pháp bảo vệ khác;


Bố trí những phần dẫn điện hở nằm kín trong thân máy hoặc trong tủ điện khoá cửa chắc chắn;


Trong sơ đồ mạch điện của thiết bị sản xuất phải có thiết bị ngắt mạch tập trung khỏi lưới điện. Khi cung cấp điện cho thiết bị sản xuất bằng nguồn điện riêng phải ngắt điện áp ở nguồn chung mà không cần ngắt điện áp ở mạch điện của thiết bị sản xuất.


2.1.18. Kết cấu của thiết bị sản xuất phải loại trừ được khả năng tích tụ các điện tích tĩnh điện với mức độ nguy hiểm.. ở những thiết bị sản xuất có mạch chứa các điện dung phải có thiết bị khử các điện tích dư.


2.1.19. Các thiết bị sản xuất trong quá trình làm việc sinh là các chất độc, cháy nổ thì phải lắp theo bộ phận hết thải.


2.1.20. Khi cần thiết thì các thiết bị sản xuất phải có bộ phận xử lý các chất độc hại nguy hiểm.


Đối với các chất không xử lý cùng nhau được thì phải có biện pháp riêng.


2.1.21. Kết cấu của thiết bị sản xuất phải đảm bảo loại trừ hoặc làm giảm ồn, rung, siêu âm đến mức độ cho phép.


2.1.22. Thiết bị sản xuất, trong quá trình làm việc sinh ra những tia bức xạ có hại, thì cần phải có phương tiện bảo vệ.


2.2. Các yêu cầu đối với bộ phận điều khiển.


2.2.1. Các bộ phận điều khiển thiết bị sản xuất cần phù hợp với những yêu cầu cơ bản sau:


Có hình dạng, kích thước, bề mặt đảm bảo làm việc an toàn và thuận tiện; Bố trí giữa chúng với nhau nằm trong vùng thao tác hợp lí nhất.


Khi bố trí phải tính lực điều khiển, Hướng chuyển động, trình tự làm việc và 1 số sử dụng chúng;


Lực điều khiển không vượt quá mức và tần số sử dụng quy định.


2.2.2. Việc điều khiển thiết bị sản xuất thuộc cùng một nhóm phải đảm bảo thống nhất (tay gạt, bàn đạp, nút bấm, dụng cụ đo, dụng cụ kiểm tra kích thước, quy tắc điều khiển, bảng chỉ dẫn dấu hiệu...)


Hướng quay của vô lăng, tay biên, cánh tay đòn, bàn đạp... cần phù hợp với những quy định đã ban hành đối với từng nhóm thiết bị.


2.2.3. Bộ phận điều khiển thiết bị sản xuất phải đảm bảo độ tin cậy hoặc có khoá liên động để loại tìm những thao tác không đúng trình tự hay có sơ đồ, bảng chỉ dẫn ghi chú rõ ràng.


2.2.4. Kết cấu và bố trí bộ phận điều khiển cần loại trừ khả năng tự đóng hay mở thiết bị sản xuất trong quá trình vận hành.


2.2.5. Cơ cấu xử lí sự cố (nút hãm, tay hãm...) phải sơn màu đỏ, ghi chú rõ ý nghĩa và phương pháp sử dụng, đặt nơi thuận tiện cho người vận hành.


Màu tín hịệu của cơ cấu xử lí sự cố phải bền lâu hơn thời gian phục vụ của thiết bị sản xuất.


2.2.6. Đối với các bộ phận điều khiển thiết bị sản xuất do nhiều người vận hành cùng một lúc thì phải có khoá liên động để bảo đảm trình tự thao tác cần thiết.


Trong trường hợp có một bộ phận nào đó của thiết bị sản xuất có khả năng gây nguy hiểm nằm ngoài tầm nhìn thấy của người vận hành thì phải trang bị thêm bộ phận đóng ngắt sự cố phụ.


2.3. Các yêu cầu đối với phương tiện bảo vệ trong kết cấu của thiết bị sản xuất.


2.3.1. Phải có đầy đủ các phương tiện bảo vệ trước khi làm việc hoặc có khoá liên động để khống chế không cho thiết bị sản xuất làm việc khi không có phương tiện bảo vệ hay khi phương tiện bảo vệ bị hư hỏng.


2.3.2. Phương tiện bảo vệ phải luôn giữ được chức năng làm việc của nó, không bị mất tác dụng (giảm tác dụng) khi phát sinh nguy hiểm hoặc khi có người tiếp xúc gần vùng nguy hiểm.


2.3.3. Phương tiện bảo vệ phải tác dụng cho đến khi các yếu tố nguy hiểm (có hại) không còn tồn tại nữa.


2.3.4. Sự hỏng hóc của bất kì một phương tiện bảo vệ nào cũng không được làm ngưng tác dụng của các phương tiện bảo vệ khác hoặc gây thêm nguy hiểm.


2.3.5. Phương tiện bảo vệ phải bố trí ở vị trí thuận tiện cho việc kiểm tra và vận hành.


Trong các trường hợp cần thiết phải dùng những trang bị tự động để kiểm tra phương tiện bảo vệ.


2.3.6. Các loại bao che kiểu quay, bản lề, di động, cũng như các nắp đậy, cửa mở, tầm chắn trong các bao che đó hoạc trong vỏ máy cần phải có cơ cấu để loại trừ khả năng tháo, mở ngẫu nhiên và khi cần thiết phải có khoá liên động để đảm bảo ngưng quá trình làm việc khi tháo mở bao che.


2.3.7. Để phòng ngừa nguy hiểm cần sử dụng những bộ tín hiệu bằng âm thanh, ánh sáng và màu sắc.


2.3.8. Bộ tín hiệu phải bố trí ở vị trí có thể nhìn thấy và nghe đối với người vận hành hay những người làm việc trong phạm vi vùng nguy hiểm có liên quan đến. Tín hiệu báo động (tín hiệu nguy hiểm) phải dễ phân biệt với các loại âm thanh khác.


2.3.9. Đối với những phần của thiết bị sản xuất có thể gây ra nguy hiểm thì phải sơn màu tín hiệu an toàn và ghi dấu hiệu an toàn.


2.3.10. Thiết bị sản xuất khi xuất trước phải có đầy đủ bao che an toàn và cơ cấu bảo hộ.


2.4. Yêu cầu an toàn đối với việc lắp ráp, sửa chữa, vận chuyển và bảo quản.


2.4.1. Trên những thiết bị sản xuất phải có san thiết bị để đảm bảo an toàn và thuận tiện cho việc lắp ráp và sửa chữa.


2.4.2. Đối với thiết bị sản xuất cũng như những bộ phận của nó khi cần thiết phải nâng hạ, nếu không thuận tiện thì phải có thêm cơ cấu hoặc vị trí để móc buộc.


3. Đặc điểm việc xây dựng tiêu chuẩn về yêu cầu an toàn đối với thiết bị sản xuất


3.1. Các tiêu chuẩn về an toàn đối với thiết bị sản xuất phải theo đúng các quy định trong TCVN 2287: 1978 và tiêu chuẩn này.


3.2. Việc quy định các yêu cầu an toàn phải xét đến đặc điểm kết cấu, sự hoạt động của các bộ phận và của cả hệ thống, chức năng của thiết bị sản xuất sau khi đã xác định được nguồn sinh ra các yếu tố nguy hiểm và có hại.


3.3. tiêu chuẩn về yêu cầu an toàn đối với thiết bị sản xuất phải bao gồm phần mở đầu và các phần sau đây:


Yêu cầu an toàn đối với các phần cơ bản của kết cấu và hệ thống điều khiển; Yêu cầu đối với việc bố trí phương tiện bảo vệ trên thiết bị;


Yêu cầu an toàn đối với việc lắp ráp, sửa chữa, vận chuyển và bảo quản;


Phương pháp kiểm tra việc thực hiện các yêu cầu an toàn (phương pháp thử nghiệm);


Trong tiêu chuẩn có thể bao gồm các phần khác hay có thể không đưa vào một phần đã nêu ở trên, nếu không ảnh hưởng đến an toàn của thiết bị;


3.4. Phần yêu cầu an toàn đối với các phần cơ bản của kết cấu và hệ thống điều khiển phải bao gồm các yêu cầu an toàn quy định các đặc điểm về chức năng, lắp đặt vận hành của thiết bị sản xuất và những phần của chúng như sau:


Ngăn ngừa, hạn chế tác động nguy hiểm và có hại có thể xảy ra đến mức cho phép; Loại trừ nguyên nhân gây ra các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất;


Bố trí các bộ phận điều khiển và các yêu cầu khác;


Trong tiêu chuẩn của từng nhóm thiết bị sản xuất riêng biệt phải ghi rõ;


Phần chuyển động, dẫn điện và các phần nguy hiểm khác cần được bao che; Trị số cho phép của đặc tính ồn và phương pháp xác định chúng;


Trị số cho phép của đặc tính rung xóc, phương pháp xác đinh và phương tiện bảo vệ Mức độ cho phép của các tia bức xạ và phương pháp kiểm tra;


Trị số nhiệt độ cho phép của bộ phận điều khiển và bề mật của thiết bị sản xuất


Giá trị cho phép của lực tác động lên bộ phận điểu khiển;


Các yêu cầu đối với thiết bị bảo vệ liên động, cơ cấu phanh hãm và các phương pháp bảo vệ khác.


3.5. Phần yêu cầu đối với phương tiện bảo vệ trên thiết bị phải bao gồm các yêu cầu quy


định các đặc điểm của kết cấu, bố trí, kiểm tra và việc sử dụng phương tiện quan sát như sau:


Bao che bảo vệ, màn chắn và các phương tiện chống siêu âm, bức xạ ion và các bức xạ khác;


Phương tiện để thải các ch.ắt nguy hiểm và có hại ra khỏi vùng làm việc; Khoá liên động bảo vệ;


Mầu tín hiệu của thiết bị sản xuất;


Biển báo phòng ngừa.


3.6. Phần “yêu cầu an toàn đối với việc lắp ráp sửa chữa, vận chuyển và bảo quản” phải bao gồm các yêu cầu đặc trường cho thiết bị sản xuất, đảm bảo an toàn khi thực hiện công việc theo chỉ dẫn, trong đó kể cả các dụng cụ nâng hạ và vận chuyển.


3.7. Nội dung phần "phương pháp kiểm tra việc thực hiện các yêu cầu an toàn" phải theo quy định trong tiêu chuẩn Nhà nước hiện hành.


3.8. Yêu cầu an toàn đối với các chi tiết và bộ phận trong thiết bị sản xuất phải được quy định trong tiêu chuẩn của chi tiết và bộ phận
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NHÓM T: HỆ THỐNG TIÊU CHUẨN AN TOÀN LAO ĐỘNG - QUY ĐỊNH CƠ BẢN
Labour safety standards system - Basic rules


Tiêu chuẩn này đề ra những quy định cơ bản của hệ thốn tiêu chuẩn an toàn lao động và áp dụng cho thiết bị sản xuất, quá trình sản xuất, ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động trong tất cả các ngành kinh tế quốc dân.


Tiêu chuẩn này không bãi bỏ hiệu lực của các văn bản pháp chế hiện hành.


1. Định nghĩa và mục đích


1.1. Hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động là toàn bộ các tiêu chuẩn có liên quan đến nhau nhằm đảm bảo an toàn lao động.


1.2. Nhiệm vụ của hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động là quy định:


Yêu cầu chung và định mức các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất; Yêu cầu an toàn chung đối với thiết bị sản xuất;


Yêu cầu an toàn chung đối với quá trình sản xuất; Yêu cầu đối với ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động; Ph ương pháp đánh giá an toàn lao động.


2. Nội dung và phân loại các tiêu chuẩn của hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động


2.1. Hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động đ ược phân thành các loại sau: Loại tiêu chuẩn cơ bản;


Loại tiêu chuẩn về yêu cầu chung và định mức các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất;


Loại tiêu chuẩn yêu cầu chung về an toàn đối với thiết bị sản xuất; Loại tiêu chuẩn yêu cầu chung về an toàn đối với quá trình sản xuất; Loại tiêu chuẩn yêu cầu đối với ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động.


2.2. Loại tiêu chuẩn cơ bản quy định


Cơ cấu và đặc điểm của việc thống nhất ý kiến trong việc xây dựng các thuộc hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động;


Thuật ngữ trong lĩnh vực an toàn lao động;


Phân loại các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất;


Chế độ đảm bảo thông tin cửa hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động; Các ph ương pháp đánh giá an toàn lao động.


2.3. Loại tiêu chuẩn về yêu cầu chung và định mức các ,yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất quy định:


Các giá trị giới hạn cho phép của các thông số định mức; Yêu cầu về các ph ương pháp đo các thông số đó;


Yêu cầu an toàn khi làm việc với các chất nguy hiểm và có hại;


2.4. Loại tiêu chuẩn yêu cầu chung về an toàn đối với thiết bị sản xuất quy định


Yêu cầu chung về an toàn đối với tất cả các thiết bị sản xuất;


Yêu cầu an toàn đối với kết cấu của thiết bị sản xuất nói chung và các cơ cấu làm việc, các bộ phận điều khiển, các ph ương tiện kiểm tra, báo hiệu, thiết bị bảo vệ Ph ương pháp kiểm tra việc thực hiện các yêu cầu an toàn;


Chỉ dẫn việc nghiên cứu biên soạn tiêu chuẩn thuộc loại này.


2.5. Loại tiêu chuẩn yêu cầu chung về an toàn đối với quá trình sản xuất qui định: Yêu cầu chung về an toàn đối với tất cả các qúa trình sản xuất;


Yêu cầu an toàn đối với việc bố tri các thành phần của hệ thống công nghệ;


Yêu cầu an toàn đối với chế độ làm việc của thiết bị sản xuất;


Yêu cầu an toàn đối với vị trí làm việc và chế độ lao động của ng ười lao động; Yêu cầu an toàn đối với các hệ thống điều khiển;


Yêu cầu về việc sử dụng ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động; Ph ương pháp kiểm tra việc thực hiện các yêu cầu an toàn;


Chỉ dẫn việc nghiên cứu biên soạn tiêu chuẩn thuộc loại này.


2.6. Loại tiêu chuẩn về yêu cầu đối với ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động quy định. Cách phân loại và yêu cầu đối với các ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động;


Yêu cầu đối với các đặc tính kết cấu, sử dụng, bảo vệ và vệ sinh của ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động; các ph ương pháp thử và đánh giá ph ương tiện bảo vệ ng ười lao động.


2.7. Cần đ ưa phần "yêu cầu an toàn" vào các tiêu chuẩn đang đ ược biên soạn và các tiêu chuẩn cũ đang đ ược soát xét lại.


3. Đặc điểm của việc thống nhất ý kiến trong việc xây dựng các tiêu chuẩn thuộc hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động.


3.1. Các bản dự thảo tiêu chuẩn cấp Nhà n ước và tiêu chuẩn cấp Ngành thuộc hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động cần đ ược sự nhất trí của Tổng công đoàn Việt Nam, Bộ lao động, Bộ y tế và các cơ quan hữu quan.



