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ВВЕДЕНИЕ

Современная отечественная лакокрасочная промышлен​ность представляет собой сложный комплекс неоднородных по тех​нологии производств органического и неорганического синтеза. Производства органического синтеза вырабатывают лаковые смо​лы и полупродукты для них, а также лакокрасочные материалы (лаки, краски, эмали, грунтовки и шпатлевки), а неорганического — наполнители и неорганические пигменты.

Основное назначение лакокрасочных материалов заключается в защите дерева от гниения и металла от коррозии. Жидкие лаки, краски и эмали, нанесенные на металлические и деревянные по​верхности, высыхая, образуют твердые защитные пленки (покры​тия), предохраняющие изделия от разрушающего влияния атмо​сферных и других воздействий и удлиняющие срок их службы. Не менее важное назначение лакокрасочных материалов — при​дание изделиям красивого внешнего вида (декоративности).

По сравнению с металлическими покрытиями, нанесенными лужением, никелированием, хромированием и т. д., лакокрасочные покрытия более долговечны, для их нанесения не требуется слож​ное оборудование, и они легче возобновляются. Поэтому такие покрытия широко применяются во всех отраслях промышленности, па транспорте, в строительстве и в быту. В машиностроении, на​пример, лакокрасочные покрытия составляют более 60% всех защитных покрытий.

Прочность и другие свойства лакокрасочных покрытий зависят не только от свойств применяемых лакокрасочных материалов, но и от таких факторов, как качество подготовки поверхности к окрас​ке, правильный выбор и соблюдение технологического режима окраски и сушки. Дальнейшее улучшение качества лакокрасочных покрытий при одновременном сокращении затрат производства в значительной мере зависит от внедрения в окрасочных цехах про​грессивных методов окраски: распыления в электрическом поле, струйного облива, распыления с подогревом, безвоздушного рас​пыления и электроосаждения (электрофореза водоразбавляемых красок). В качестве сырья (исходных материалов) в производстве лаков и красок применяют пленкообразующие вещества, пигменты, наполнители, пластификаторы, растворители и сиккативы, а также добавки вспомогательных веществ  (стабилизаторы, диспергаторы и др.).

К пленкообразующим веществам принадлежат растительные масла, жирные кислоты растительных масел и синтетические, би​тумы, природные и синтетические смолы, эфиры целлюлозы.

К полупродуктам лакокрасочных производств относятся олифы, дегидратированное касторовое масло и другие вещества, получае​мые в результате переработки растительных масел, производные природных смол (канифоли), синтетические поликонденсационные смолы (за исключением кремнийорганических), растворы полиме​ров, лакокрасочные композиции, неорганические пигменты (кроме сажи) и красочные пасты.

В производстве поликонденсационных смол исходными мате​риалами служат многоатомные спирты и их производные, многоосновные кислоты, их ангидриды и эфиры, синтетические жирные кислоты, фенолы, азотсодержащие соединения (мочевина, меламин), непредельные углеводороды и их производные (стирол, бу​тадиен, винилацетат и др.). [4, c 5-6]

В следствие всего этого, необходимо огромное внимание уделять вопросам охраны окружающей среды и мерам безопасности при применении лакокрасочных материалов. Так как при нанесении и сушки выделяются ацетон, нефрас, н-бутиловый спирт, бутилацетат, ксилол, уайт-спирит, толуол, этанол и др., которые негативно влияют на здоровье человека. Соответственно недопустимо использовать лакокрасочные материалы без применения соответствующих методов очистки отходящих газов, как то гидрофильтры (форсуночный, каскадный, барботажно-вихревой), окисление орг. паров (термическое каталитическое) и др.

1 ХАРАКТЕРИСТИКА ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ И ИХ ВОЗДЕЙСТВИЯ НА ОКРУЖАЮЩУЮ СРЕДУ И ЗДОРОВЬЕ ЧЕЛОВЕКА

1.1 Исторический обзор

Предполагают, что первобытные люди изготовляли первые краски около 25 000 лет тому назад. Они были охотниками и жи​телями пещер и, очевидно, под влиянием вдохновения на каменных стенах своих пещер делали наброски животных, на которых охо​тились, и раскрашивали их. Создавая эти образы, люди, вероятно, думали, что их власть над добычей возрастет.

Химический анализ пещерных рисунков, обнаруженных в Аль-тамире (Испания) и Ласкауксе (Франция), показывает, что ос​новными пигментами, которые использовали художники времен палеолита, были оксиды железа и марганца. Они обеспечивали получение трех основных цветов, найденных в большинстве пещер​ных картин, а именно: черного, красного и желтого, наряду с про​межуточными оттенками. Возможно, использовались также уголь после сжигания древесины, желтый карбонат железа и мел. Стран​но, что в Ласкауксе, где естественная окраска камня использо​валась как бледный фон, нет и следов применения белого пигмен​та, который в наше время является наиболее широко используе​мым. Однако белые пигменты встречаются в некоторых доистори​ческих картинах в Африке.

Эти земляные пигменты измельчали в тонкий порошок пести​ком в ступке. Считают, что в качестве ступок использовали при​родные камни с углублениями, а кости служили пестиками, о чем свидетельствовали находки таких предметов, окрашенных пиг​ментами. Порошкообразные пигменты, по-видимому, смешивали с водой, костным мозгом, животными жирами, яичным белком или с растительными сахарами и получали краски. Их наносили «тыканием» пальца или с помощью примитивных тампонов или кистей из волос, меха животных или мха. Пещерные рисунки со​хранились потому, что они располагались глубоко внутри пещер, входы в которые впоследствии оказались плотно закрыты. Эти краски обладают очень плохой долговечностью, а связующие служили просто для того, чтобы приклеить пигменты к стенам пещер.
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Необходимо:

1. Рассчитать валовое и максимально разовое выделение загрязняющих веществ, попадающих в воздушную среду при нанесении лакокрасоч​ных материалов.

2. Определить валовый и максимально разовый выбросы загрязняю​щих веществ с учетом очистки.

3. Найти количество уловленных загрязняющих веществ за год.

4. Рассчитать на какое количество (величину) изменяется улов загрязняющих веществ и их выбросы в атмосферу при постоянной бесперебойной
работе очистных устройств в течение всего времени функционирования со​
ответствующего производственного участка. 

Исходные данные:

ЛКМ:

· тип – грунт НЦ-0140;

· израсходовано за год, т – 0.5;

· израсходовано за месяц напряженной работы, т – 0.07.

Растворитель:

· тип – 646;

· израсходовано за год, т – 0.05;

· израсходовано за месяц напряженной работы, т – 0.007.

Время работы участка в наиболее напряженный месяц:

· дней за месяц – 23;

· среднее за день (окраска), ч – 5;

· среднее за день (сушка), ч – 4.

Количество часов работы за год – 1300.

Способ нанесения – пневматическое. Тип вент. системы – местная.

Устройство очистки – гидрофильтр:

· тип –  форсуночный;

· эффективность улавливания % - 86-92. 

РЕШЕНИЕ. 

Для нанесения ЛКМ пневматическим распылением используются пневматические краскораспылители. Использование этого метода обеспечивает высокую производительность; возможность нанесения всех типов ЛКМ; непрерывность процесса окраски, что гарантируется простотой и надежностью конструкции окрасочного оборудования; получение покрытий высокого качества. Но недостатками являются большой расход растворителей, большие непроизводственные потери ЛКМ (от 20 % для изделий группы 1 сложности до 55 % для изделий группы 3 сложности), необходимость удаления из зоны окраски паров растворителя и красочного тумана [8, c. 192-197]. Все эти недостатки подтверждают необходимость использования оборудования для очистки отходящих газов.

1. Валовое выделение (в т/год) аэрозоля краски в процессе окраски оп​ределяется по формуле:
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где Zкр - количество израсходованного исходного ЛКМ, т/год; 

      f1 - доля сухого остатка в исходном ЛКМ, %; 

      δк - доля ЛКС потерянного в виде аэрозоля, %.

Используя данные таблиц 7, 8 [6, c 31-32] определим по формуле (2.1) валовое выделение (в т/год) аэрозоля краски в процессе окраски: 
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2. Валовое выделение (в т/год) i-го летучего компонента: 

в процессе окраски:
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в процессе сушки:
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где  Zраст - количество растворителя, израсходованного за год на разбавле​ние 
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