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ВСТУП 

 

Харчова промисловість є важливою складовою аграрного сектора 

економіки, яка відіграє провідну роль у вирішенні проблем щодо 

забезпечення населення продуктами харчування в асортименті та обсягах, 

достатніх для формування збалансованого харчового раціону. 

Молочна промисловість є однією з основних галузей харчової 

промисловості України. У молочній промисловості розрізняють маслоробну, 

сироварна, молокопереробна і молочноконсервну галузі. Розміщуються 

підприємства галузі у великих і невеликих містах по всій території України. 

Майже всі районні центри України мають молокозаводи або 

молококомбінати.  

Підприємства молокопереробної галузі відносяться до хімічно 

небезпечних об'єктів, оскільки в компресорних установках використовують 

аміак. Джерелами потенційної небезпеки цих підприємств є також газове 

господарство, автозаправні станції, склади кисневих і пропан-бутанових 

балонів, цех сушіння молочної сировини. 

На підприємствах молокопереробної галузі можуть виникати: 1) аварії 

у системі електропостачання; 2) аварії у системі газопостачання; 3) аварії у 

мережах теплопостачання; 4) аварії у системі водопостачання. 

Причинами аварій на харчовому виробництві, що використовує хімічні 

речовини, найчастіше буває: порушення правил транспортування і зберігання 

отруйних речовин; недотримання правил техніки безпеки; вихід з ладу 

агрегатів, механізмів, трубопроводів; несправність засобів транспортування; 

розгерметизація ємкостей зберігання; перевищення нормативних запасів. 

Таким чином, актуальною задачею є прогнозування можливих ситуацій 

техногенного характеру з метою підвищення рівня техногенної безпеки 

функціонування філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни 

Сумської області, що, безперечно, є однією із найважливіших умов 

забезпечення безпеки функціонування підприємства. 
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Об’єкт дослідження. Філія «Роменський молочний комбінат» ПП 

«Рось» м. Ромни Сумської області. 

Предмет дослідження. Підходи до підвищення рівня техногенної 

безпеки функціонування філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» 

м. Ромни Сумської області. 

Мета і завдання. На підставі аналізу показників оперативної 

обстановки, пов’язаної з аварійними ситуаціями на території філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області, та 

дослідження структури, завдань і результатів діяльності підприємства, 

розробити управлінські рішення, спрямовані на підвищення рівня 

техногенної безпеки функціонування філії «Роменський молочний комбінат» 

ПП «Рось» м. Ромни Сумської області. 

Для досягнення мети необхідно виконати наступні завдання: 

- провести аналіз основних природних та техногенних надзвичайних 

ситуацій, що виникли на території України; 

- провести аналіз харчової промисловості України; 

- визначити основні небезпеки, що притаманні підприємствам харчової 

промисловості та підприємствам молокопереробної галузі України; 

- провести аналіз резонансних аварій, що пов'язані з викидом 

(розливом) аміаку; 

- провести аналіз структури та особливостей технологічного процесу, 

який відбувається на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. 

Ромни Сумської області; 

- визначити особливості функціонування аміачно-компресорного 

відділення філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» та провести 

прогнозування рівня аварійної небезпеки функціональних елементів на 

підприємстві; 

- провести прогнозування наслідків вибуху при викиді аміаку на філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області; 
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- здійснити розрахунок сил і засобів при ліквідації надзвичайної 

ситуації на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни 

Сумської області; 

- розробити нові управлінські рішення щодо підвищення рівня 

техногенної безпеки на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. 

Ромни Сумської області. 

Методи дослідження. Методи статистичного аналізу, методи 

прогнозування, системний підхід, метод експертного аналізу, системний 

підхід, методи теорії систем, метод порівняльного аналізу. 

Практичне значення одержаних результатів. Результати роботи у 

вигляді рекомендацій впроваджено до практичної діяльності філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області. 

Короткий зміст 

У першому розділі наведені соціально-економічні показники 

функціонування харчової промисловості України, а також проведено аналіз 

небезпек, що притаманні об’єктам харчової промисловості України. 

Проведено аналіз соціально-економічних показників функціонування 

молочної промисловості України, а також аналіз потенційних аварійних 

ситуацій на молокопереробних підприємствах. 

У другому розділі проведено оцінку оперативної обстановки з 

надзвичайними ситуаціями та аналіз техногенної небезпеки харчової 

промисловості України. Здійснено аналіз надзвичайних ситуацій, що виникли 

на території України. Визначені особливості надзвичайних ситуацій 

техногенного характеру на підприємствах харчової промисловості України, а 

також аварій холодильних компресорів. Проведено аналіз резонансних 

аварій, що пов'язані з викидом (розливом) аміаку. 

У третьому розділі здійснено аналіз структури та особливостей 

технологічного процесу, який відбувається на філії «Роменський молочний 

комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області. Визначено особливості 

функціонування аміачно-компресорного відділення філії «Роменський 

молочний комбінат» ПП «Рось» та проведено прогнозування рівня аварійної 



 9 

небезпеки функціональних елементів на підприємстві. Проведено 

прогнозування наслідків вибуху при викиді аміаку на філії «Роменський 

молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області. Здійснено 

розрахунок сил і засобів при ліквідації надзвичайної ситуації на філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області. 

Розроблено нові управлінські рішення щодо підвищення рівня техногенної 

безпеки на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни 

Сумської області. 

У четвертому розділі розглянуті основні вимоги охорони праці на 

філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської 

області під час ліквідації аварій при наявності небезпечних хімічних речовин. 
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РОЗДІЛ 1.  

ХАРЧОВА ТА МОЛОЧНА ПРОМИСЛОВІСТЬ УКРАЇНИ: 

ХАРАКТЕРИСТИКА ТА АНАЛІЗ ЗАГРОЗ 

 

1.1. Аналіз соціально-економічних показників функціонування 

харчової промисловості України 

 

Харчова промисловість є важливою складовою аграрного сектора 

економіки, яка відіграє провідну роль у вирішенні проблем щодо 

забезпечення населення продуктами харчування в асортименті та обсягах, 

достатніх для формування збалансованого харчового раціону. Маючи значні 

можливості, галузь може забезпечити внутрішні потреби населення країни у 

продовольчих продуктах,на які припадає понад 50% особистого споживання. 

Використовуючи сировину рослинного і тваринного походження, харчова 

промисловість більшою мірою, ніж інші види виробництв, пов’язана із 

сільським господарством. Близько 60% сільськогосподарської продукції 

надходить на промислову переробку, 25% споживається у свіжому вигляді, а 

решта використовується у сільському господарстві. Харчова промисловість є 

інтегрованою галуззю агропромислового сектору. До її складу входять 

харчосмакова, м’ясо-молочна, рибна, борошномельна, круп’яна та 

комбікормова галузі. Кожна з цих галузей об’єднує групу спеціалізованих з 

виробництва продовольчих товарів, як правило, із сировини рослинного та 

тваринного походження. 

Більша частина галузей для виробництва продуктів харчування 

здійснює первинну переробку сільськогосподарської продукції одержуючи 

окремий компонент: борошна з зерна, крохмалю з картоплі, цукру з 

цукрового буряка, рослинного масла з соняшника та ріпаку тощо. Проте, є 

галузі харчової промисловості, які потребують лише вторинної переробки 

сировини для виготовлення продуктів харчування: хлібопекарська, 

макаронна, кондитерська. 
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Рисунок 1.1 – Харчова промисловість України 

 

 

 

 

Рисунок 1.2 – Галузевий склад харчової промисловості України 
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Протягом останніх десятиліть харчова промисловість забезпечує 

найвищі темпи зростання обсягів виробництва продукції у порівнянні з 

іншими галузями національної економіки. Галузь входить в трійку лідерів (у 

2015р. разом з галузями машинобудуванням та металургійною забезпечено 

52% приросту промисловості в цілому). Загалом, у структурі промислового 

виробництва України, за 2015р. частка харчової промисловості у валовому 

внутрішньому продукті становила 8%. 

У 2018 р. окремі області України демонструють перевищення 

загальнодержавного показника з виробництва харчових продуктів, напоїв та 

тютюнових виробів. Так, у Хмельницькій до 28,5%, Вінницькій – 23,0%, 

Кіровоградській – 16,1%, Херсонській – 18,2%, Одеській – 15,5%, 

Житомирській – 9,8%, Полтавській – 10,0% та Харківській – 7,2%. 

Депресивний стан щодо виробництва продуктів харчування спостерігався у 

Львівській до 2%, Рівненській – 2,8%, Закарпатській – 5,1%, 

Дніпропетровській – 6,2% областях. 

Причинами зменшення обсягів виробництва продукції харчової 

промисловості стали такі, як: зниження купівельної спроможності населення; 

недосконалість систем державного управління харчовою галуззю та 

регуляцією експортно-імпортних операцій у ній; значне скорочення власної 

вітчизняної сировини для виробництва харчових продуктів, що призвело до 

збільшення частки її імпорту та впливає на зростання вартості продуктів 

харчування (молокопродуктів, м’ясних продуктів, круп, цукру тощо). 

Також зниження індексу промислової продукції відбулося за рахунок 

зменшення обсягів виробництва деяких видів підакцизних товарів.  

Аналіз особливостей сучасного стану підприємств харчової 

промисловості України дозволяє виділити наступні проблеми:  

– диспропорції у розвитку окремих підгалузей харчової промисловості; 

– висока питома вага ресурсовитрат у структурі операційних витрат 

(надмірна енерго- та матеріаломісткість продукції), що обумовлений 

обмеженою і технологічно недосконалою структурою виробничої бази, її 

низьким технічним рівнем; 
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– наявність застарілого і зношеного обладнання та невідповідність 

стану основних засобів вимогам сучасних новітніх технологій; 

– наявність великої кількості збиткових підприємств галузі, що є 

результатом низького рівня обґрунтованості заходів щодо планування та 

управління у продовольчій сфері; 

– незадовільна державна інвестиційна політика, адже необхідно 

стимулювати залучення фінансових ресурсів в харчову промисловість, 

створюючи позитивний інвестиційний клімат. 

– зниження інноваційної активності на підприємствах харчової 

промисловості через обмеженість грошових ресурсів, адже у структурі 

джерел фінансування інновацій власні кошти підприємства займають 

понад 90%. Розв’язання даної потреби дасть позитивні зрушення як на 

мікро-, так і на макрорівні. На мікрорівні зросте прибуток вітчизняних 

підприємств від впровадження сучасних техніки та технологій 

виробництва, розширення обсягів виробництва та збуту. На макрорівні 

стимулюватиметься зростання конкурентоспроможності не лише галузі, а 

й країни у цілому та завоювання нових ринків збуту продукції на 

світовому ринку.  

Найгострішою проблемою розвитку харчової промисловості є 

розбалансованість щодо забезпечення основними засобами та їх 

зношеності. Нестача ресурсно-виробничого потенціалу, нерозвиненість 

ринкової інфраструктури спричинюють негативний вплив на 

конкурентоспроможність більшості видів агропродовольчої продукції. 

Переважна більшість підприємств харчової промисловості потребують 

докорінного оновлення матеріально-технічної бази, оскільки умови 

конкурентної боротьби вимагають впровадження сучасного 

високопродуктивного устаткування і новітніх технологій, широкого 

залучення наукового та кадрового потенціалу. 

Дослідження економічної безпеки реального сектора не можливе без 

діагностики його загроз. Загрози реального сектора поділяються на: 
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1) фінансові: заборгованість із заробітної плати та соціальних 

виплат; неефективність податкової системи, недосконала фінансово-

бюджетна система, надмірний дефіцит державного бюджету; високий 

рівень інфляції тощо;  

2) виробничі: високий рівень матеріало-та енергомісткості 

виробництва та зношеності основних фондів; деформована структура 

виробництва, відсутність інноваційної перебудови; застарілі технології; 

значне падіння обсягів виробництва тощо;  

3) соціальні: депопуляція населення; низький рівень заробітної 

платні, відсутність мотивації до праці; поглиблення розриву в рівнях 

доходів різних груп населення;  

4) правові:корупція; недосконалість національного законодавства; 

високий ступінь галузевого лобізму; зростання «тіньової» економіки, 

посилення її криміналізації; тощо  

5) політичні; неефективність державного регулювання економічних 

процесів; непослідовність i безсистемність у здійсненні економічних 

реформ, тощо;  

6) екологічні: неефективне використання природних ресурсів, 

застосування екологічно шкідливих технологій тощо. 

Таким чином, соціально-економічна роль харчової промисловості 

характеризується як позитивними,так і негативними тенденціями. 

Зокрема,до позитивних належать: – економічні (повільне нарощування 

обсягів виробництва конкурентоспроможної та імпортозамінної продукції 

(у 3,7рази); – зовнішньоекономічні (протягом останніх років галуззю 

витримано обсяги експорту на рівні 27% від загальних обсягів випуску 

товарної продукції; – соціальні (зростання середньомісячної номінальної 

заробітної плати працівників харчової промисловості на 11%); – 

інноваційно-інвестиційні (інвестиції у харчову промисловість зросли у 2 

рази). Серед негативних тенденцій доцільно відмітити: 

економічні(повільно здійснюється оновлення основних засобів, що 

призводить до збільшення виробничих фондів, термін експлуатації яких 
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минув. Щороку зношеність основних засобів продовжує зростати до 

6%);зовнішньоекономічні (залишається значною імпортна залежність від 

продукції галузей харчової промисловості. Техногенний тип економіки і 

низький технологічний рівень харчової промисловості провокує ріст 

експорту сировини та готових продуктів харчування, в той час як високо 

наукова і високотехнологічна продукція складає лише 3-4% всього 

експорту України);управлінські (недосконалість механізмів державного 

регулювання негативно значиться на розвитку харчової промисловості. 

 

1.2 Аналіз небезпек, що притаманні об’єктам харчової промисловості 

України 

 

В ДСТУ ISO 22000:2007 небезпечний чинник харчового продукту 

(food safety hazard) визначається як біологічний, хімічний або фізичний 

агент у харчовому продукті, або стан харчового продукту, що потенційно 

може спричинити негативний вплив на здоров'я. Також зазначається, що 

термін «небезпечний чинник» не слід плутати з терміном «ризик», який у 

контексті безпечності харчових продуктів означає функцію ймовірності 

виникнення негативного впливу на здоров'я (наприклад, захворювання) та 

істотності наслідків такого впливу (наприклад, смерть, госпіталізація, 

відсутність на робочому місці тощо) в разі ураження цим небезпечним 

чинником. Ризик визначено в ISO/IEC Guide 51 як комбінацію ймовірності 

виникнення шкоди та істотності наслідків цієї шкоди. Згідно стандарту до 

небезпечних чинників харчових продуктів відносять алергени. 

Небезпечні чинники біологічного походження 

Харчовим продуктам можуть загрожувати небезпечні чинники 

біологічного походження. Їх джерелом може бути сировина, або вони 

можуть виникати на певних етапах технологічної обробки, що 

застосовується для виробництва кінцевого продукту. Біологічні чинники 

поділяються на такі групи: 

• мікроорганізми; 
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• бактерії; 

• віруси; 

• паразити; 

• гриби; 

• дріжджі. 

Хімічні небезпечні чинники 

Забруднення хімічного характеру може трапитися на будь-якому 

етапі процесу виробництва та обробки. Хімічні речовини можуть бути 

корисними та спеціально додаватися до деяких продуктів, наприклад, 

пестициди застосовуються у вирощуванні фруктів та овочів. Хімічні 

речовини не становлять небезпеки, якщо вони використовуються 

правильно, або перебувають під контролем. Потенційний ризик для 

споживачів підвищується, коли вміст хімічних речовин не контролюється, 

або коли рекомендовані норми перевищуються. Присутність хімічної 

речовини не завжди становить небезпеку. Чи є вона небезпечною, чи ні, 

залежить від її кількості. Токсичний ефект деяких хімічних речовин 

виявляється тільки у випадку піддавання їхньому впливу протягом 

тривалого часу. Щодо таких речовин нормами встановлюються певні 

обмеження. 

Хімічні небезпечні чинники можна розділити на три категорії: 

• хімічні речовини, що виникають природнім шляхом; 

• спеціально додані хімічні речовини; 

• неспеціально або випадково додані хімічні речовини. 

Фізичні небезпечні чинники 

До небезпечних чинників фізичного походження відносяться будь-

які потенційно шкідливі сторонні предмети, яких звичайно у харчових 

продуктах немає. Якщо помилково спожити сторонній матеріал або 

предмет, це, вірогідно, призведе до задухи, фізичного пошкодження або 

інших шкідливих наслідків для здоров'я. Саме на фізичні небезпечні 

чинники споживачі скаржаться найчастіше, бо травма виникає одразу або 

незабаром після споживання їжі, і джерело небезпеки виявити легко. 
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Прикладами матеріалів, які можуть становити фізичну небезпеку 

можуть бути: Скло, метал, каміння — якщо потрапляє в продукти 

харчування спричиняє порізи, кровотечі, пошкодження ротової 

порожнини та шлунково-кишкового тракту; для виявлення або видалення 

може бути потрібне хірургічне втручання. 

Сьогодні попередження НС природного та техногенного характеру є 

актуальною проблемою сучасності. На підставі ст.1 Закону України «Про 

правові засади цивільного захисту» питаннями забезпечення пожежної 

безпеки, запобігання і реагування на інші надзвичайні ситуації 

техногенного та природного характеру займається Державна служба з 

надзвичайних ситуацій України. Одним із важливих питань діяльності 

підрозділів ДСНС України є забезпечення безпеки об’єктів підвищеної 

небезпеки, до яких відносяться і хімічні підприємства. 

 

1.3 Аналіз соціально-економічних показників функціонування 

молочної промисловості України 

 

Молочна промисловість є однією з основних галузей харчової 

промисловості України. 

У молочній промисловості розрізняють маслоробну, сироварна, 

молокопереробна і молочноконсервну галузі. Розміщуються підприємства 

галузі у великих і невеликих містах по всій території України. Майже всі 

районні центри України мають молокозаводи або молококомбінати. 

Маслоробна і сироварна галузі є дуже сировинномісткими, тому їх 

підприємства тяжіть до районів виробництва молока. Протягом останніх 

років загальне виробництво масла та твердих сирів знижується. 

Молокопереробна промисловість спеціалізується, насамперед, на 

виробництві продукції з незбираного молока. Молокозаводи виробляють 

продукцію, яка швидко псується, що визначає їх орієнтацію на споживача. 
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Молококонсервна галузь зосереджена в невеликих містах і селищах 

міського типу, що тяжіють до районів з розвинутим молочним 

тваринництвом (Бахмач, Балта та ін.). 

Молочна промисловість займає провідне місце у харчовій індустрії 

України, оскільки молочна продукція є одним з основних продуктів 

харчування українців та одночасно є важливим окремим компонентом 

різноманітних виробів харчової промисловості. Обсяг реалізації продукції 

молочної промисловості в 2013 році зріс на 11,4% в порівнянні із 2012 роком 

– з 25 524,1 млн. грн. до 28 427,2 млн. грн. Частка молочної продукції в 

сукупній реалізації промислової продукції зросла на 0,3%, а саме з 2,3% в 

2012 році – до 2,6% в 2013 році. 

В тісній взаємозалежності з молочною промисловістю перебувають 

маслосироробна та молочноконсервна галузі. Підприємства тяжіють до 

сировинних баз та масового споживача. Провідні виробники молока та 

молочної продукції в Україні розміщуються в Києві, Львові, Одесі, 

Дніпропетровську, Харкові, Білій Церкві, Вінниці, Тернополі, Житомирі, а 

також в Хмельницькій, Миколаївській, Рівненській, Сумській областях та ін. 

Визначальною тенденцією на ринку молока України останні чотири 

роки було значне підвищення цін як на молочну сировину, так і на готову 

продукцію. Високий рівень цін не тільки сприяв зростанню ефективності 

роботи молочної галузі, але й значно мотивував імпорт закордонної молочної 

продукції на український ринок. Лише за 2013 рік ціни на сухе знежирене 

молоко зросли на 36% (з 23,2 тис. грн./тонну до 31,6 тис. грн./тонну), сири 

тверді – на 16%, масло вершкове – на 15%. 

Левову частку зовнішньої торгівлі молочними продуктами становить 

сир (63%). Впродовж 2010-2013 pp. експорт сирів з України зменшився до 59 

тис. тонн, в основному за рахунок РФ. Обсяг виробництва сиру в Україні за 

чотири роки зменшився на 21%, експорт – на 26%, але зростання обсягів 

імпорту (на 73%) почало суттєво впливати на загальний обсяг пропозиції 

сиру на внутрішньому ринку України, який за 2013 рік, у порівнянні з 2012 

роком, зріс на 6% і досяг 124,3 тис. тонн. 
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Виробництво молока є необхідною передумовою для функціонування 

молочної промисловості, оскільки, головним чином, від сировини залежить 

кількість та якість готової продукції. На обсяги виробництва молока та його 

якість впливає багато факторів, серед яких: чисельність поголів'я 

високопродуктивних молочних корів, забезпеченість збалансованими 

кормами, наявність робочої сили. Загалом продукція молочної промисловості 

України експортується до більш як 50 країн світу, окрім Росії, значні обсяги 

молочного експорту направлені з Молдову, Казахстан, Азербайджан, ОАН, 

Грузію, В'єтнам, Йорданію, Китай, Кувейт, Єгипет та багато ін. 

Головними проблемними питаннями в молокопереробній галузі є: 

а) низька якість молока, яке закуповується в індивідуальних 

господарствах населення;  

б) проблеми із реалізацією молока та молочної продукції;  

в) висока собівартість виробництва окремих видів молочної продукції. 

Особливостями молочної промисловості щодо використання ресурсів 

та утворення відходів є такі: 

споживання великих обсягів води;  

використання хімікатів для процесів миття/дезінфекції; 

утворення високо забруднених (перед усім органічними речовинами) 

стічних вод; 

значні обсяги споживання енергії;  

утворення побічних продуктів; 

споживання великої кількості пакувальних матеріалів і утворення 

твердих відходів; 

викиди в атмосферу. 

 

1.4 Аналіз потенційних аварійних ситуацій на молокопереробних 

підприємствах 

 

Значна частина підприємств харчової промисловості може бути 

віднесена до потенційно небезпечних об’єктів, тобто до таких, де 
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використовують переробляють , зберігають або транспортують небезпечні 

радіоактивні, пожежовибухові речовини та біологічні препарати, а також 

інші об’єкти, що створюють реальну загрозу виникнення надзвичайної 

ситуації.  

Підприємства молокопереробної галузі відносяться до хімічно 

небезпечних об'єктів, оскільки в компресорних установках використовують 

аміак. Джерелами потенційної небезпеки цих підприємств є також газове 

господарство, автозаправні станції, склади кисневих і пропан-бутанових 

балонів, цех сушіння молочної сировини. 

На кожному підприємстві молокопереробної промисловості на випадок 

виникнення надзвичайної ситуації повинен бути розроблений план швидкого 

безаварійного зупинення виробництва. Зупинка виробництва в екстреному 

порядку здійснюється з метою усунення можливих причин виникнення 

великих виробничих аварій, збереження сировини, напівфабрикатів і готової 

продукції, а також створення умов для захисту персоналу молокопереробних 

підприємств та швидкого відновлення технологічного процесу. 

На підприємствах молокопереробної галузі можуть виникати:  

1) Аварії у системі електропостачання. Основними причинами 

виникнення таких аварій виступають: вихід з ладу основного чи допоміжного 

устаткування (вимикачі, генератори, двигуни, трансформатори, лінії 

електропередачі); пошкодження комунікацій та неправильне спрацювання 

автоматики; несправність та помилкові показники вимірювальних приладів, 

що зумовлює неправильну інформацію. Безаварійність роботи системи 

електропостачання молокопереробних підприємств досягається не лише 

технічними, а й організаційними заходами. Наприклад, постійний нагляд і 

контроль за роботою обладнання; суворе дотримання режимів його роботи та 

технічних параметрів під час експлуатації електрообладнання; неухильне 

дотримання інструкції щодо обслуговування устаткування під час 

нормальної роботи, під час пусків і зупинок; своєчасне профілактичне 

обслуговування устаткування. 
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2) Аварії у системі газопостачання. Причиною таких аварій можуть 

бути: раптове порушення нормальної роботи газопроводів, газового облад-

нання, вибух газоповітряної суміші. Тиск у момент вибуху газоповітряної 

суміші може сягати 700-800 кПа. З метою запобігання великим промисловим 

аваріям на газових мережах є своєчасне вимкнення системи подачі газу під 

час небезпеки виникнення надзвичайної ситуації, раптового повного при-

пинення подачі газу, несправності газопускового агрегату, проникнення газу 

в приміщення відділення, під час пожежі, вибуху та загрози їх виникнення. 

Важливе значення для попередження аварій у системі газопостачання має 

своєчасне виявлення газу у повітрі, визначення місць витікання газу і негайне 

його усунення. 

3) Аварії у мережах теплопостачання. Такі аварії можуть виникати вна-

слідок розривів і пошкодження труб, порушення герметичності фланцевих 

з'єднань, витікання пари, води у місцях розміщення регулюючої апаратури. 

Для забезпечення безаварійної надійної роботи котлів слід підтримувати 

нормальний рівень води у котлах, температуру перегріву пари та води в 

установлених межах, нормальну роботу газових пальників, при необхідності 

здійснити негайну безаварійну зупинку котла. 

4) Аварії у системі водопостачання. Такі аварії можуть спричинити 

появу вторинних небезпечних явищ - затоплення підвалів та інших за-

глиблених споруд, де встановлено енергетичне устаткування, розміщені 

склади сировини і готової продукції або зберігаються матеріальні цінності. 

Для системи водопостачання характерними є аварії на трубопроводах і в 

арматурі водопровідної мережі. Ці аварії пов’язані переважно із 

пошкодженням розтрубних з’єднань і зварених стиковок, переломами труб, 

появою свищів, тріщин. 

Складовою частиною будь якого підприємства молокопереробної га-

лузі є аміачне холодильне відділення компресорного цеху. Найбільш 

розповсюдженим холодильним агентом на промислових холодильних 

установках є аміак. Використання аміаку на молокопереробних під-

приємствах пов'язане з вірогідністю виникнення небезпечних аварійних 
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ситуацій, які можуть призвести до загибелі людей та забруднення на-

вколишнього середовища. Фактором небезпек в аміачних холодильних 

установках є ймовірність виходу параметрів процесу за критичні значення 

(підвищення тиску понад 15 кгс/см2 та підвищення температури парів аміаку 

понад 150 °С, попадання зрідженого аміаку в компресори), розгерметизація 

обладнання, загазованість приміщення та території, вибух аміачно- 

повітряної суміші та пожежа. Розгерметизація обладнання призводить до 

виникнення та поширення токсичної хмари аміачно-повітряної суміші, 

зараження території та інтоксикації людей. 

 

Характеристика аміака 

Фізико-хімічні властивості: 

Аміак - безбарвний газ з різким запахом нашатирного спирту, в 1,7 рази 

легший за повітря, добре розчиняється у воді. Розчинність його у воді 

більше, ніж всіх інших газів: при 20 °C в одному об'ємі води розчиняється 

700 об'ємів аміаку. 

Температура кипіння зрідженого аміаку - 33,35 °С, так що навіть 

взимку аміак знаходиться в газоподібному стані. При температурі мінус 77,7 

°С аміак твердне. 

При виході в атмосферу з зрідженого стану димить. Хмара аміаку 

поширюється в верхні шари приземного шару атмосфери. 

Нестійка АХНР. Вражаюча дія в атмосфері і на поверхні об'єктів 

зберігається протягом однієї години. 

Пожежо-і вибухонебезпечність: 

Горючий газ. Горить при наявності постійного джерела вогню (при 

пожежі). При горінні виділяє азот і водяний пар. Газоподібна суміш аміаку з 

повітрям (при концентраціях в межах від 15 до 28% за обсягом) 

вибухонебезпечна. Температура самозаймання 650 °С. 

Дія на організм: 

За фізіологічною дією на організм відноситься до групи речовин 

задушливої і нейротропної дії, здатних при інгаляційному ураженні 
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викликати токсичний набряк легенів і важке ураження нервової системи. 

Аміак має як місцеву, так і резорбтивну дію. Пари аміаку сильно 

подразнюють слизові оболонки очей та органів дихання, а також шкіряні 

покриви. Викликають при цьому рясну сльозотечу, біль в очах, хімічний опік 

кон'юнктиви і рогівки, втрату зору, напади кашлю, почервоніння і свербіж 

шкіри. При зіткненні зрідженого аміаку і його розчинів з шкірою виникає 

печіння, можливий хімічний опік з бульбашками, виразками. Крім того, 

зріджений аміак при випаровуванні охолоджується, і при зіткненні з шкірою 

виникає обмороження різного ступеня. Запах аміаку відчувається при 

концентрації 37 мг / м
3
. Гранично допустима концентрація в повітрі робочої 

зони виробничого приміщення становить 20 мг / м
3
. Отже, якщо відчувається 

запах аміаку, то працювати без засобів захисту вже небезпечно. 

Роздратування зіву проявляється при утриманні аміаку в повітрі 280 мг / м
3
, 

очей - 490 мг / м
3
. При дії в дуже високих концентраціях аміак викликає 

ураження шкіри: 7-14 г / м
3
 - еритематозний, 21 г / м

3
 і більше - бульозний 

дерматит. Токсичний набряк легенів розвивається при впливі аміаку 

протягом години з концентрацією 1,5 г / м
3
. Короткочасний вплив аміаку в 

концентрації 3,5 г / м
3
 і більше швидко призводить до розвитку 

загальнотоксичних ефектів. Гранично допустима концентрація аміаку в 

атмосферному повітрі населених пунктів дорівнює: середньодобова 0,04 мг / 

м
3
; максимальна разова 0,2 мг / м

3
. 

Ознаки ураження аміаком: рясна сльозотеча, біль в очах, втрата зору, 

нападоподібний кашель; при ураженні шкіри хімічний опік 1-й або 2 - го 

ступеня. 

Використання: 

Аміак використовується при виробництві азотної і синильної кислот, 

сечовини, соди, азотовмісних солей, добрив, а також при фарбуванні тканин і 

сріблення дзеркал; як холодоагент в холодильниках; 10% -й водний розчин 

аміаку відомий під назвою «нашатирний спирт», 18-20% -й розчин аміаку 

називається аміачною водою і використовується як добриво. 
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Аміак перевозиться і часто зберігається в зрідженому стані під тиском 

власних парів (6-18 кгс / см
2
), а також може зберігатися в ізотермічних 

резервуарах при тиску, близькому до атмосферного тиску. При виході в 

атмосферу димить, швидко поглинається вологою. 

Поведінка в атмосфері. При викиді пари в повітря дуже швидко 

формується первинна хмара з високою концентрацією аміаку. Утворюється 

вона дуже швидко (протягом 1-3 хв). За цей час в атмосферу переходить 18-

20% речовини. 

Вторинна хмара виникає при випаровуванні аміаку з площі розливу. 

Характеризується вона тим, що концентрація його парів на 2-3 порядки 

нижче, ніж в первинній хмарі. Однак їх тривалість дії і глибина поширення 

значно більше. У таких випадках за зовнішній кордон зони зараження 

приймають лінію, що позначає середню порогову токсодоз - 15 (мг хв) / л. 

Тривалість дії вторинної хмари визначається часом випаровування розлитого 

речовини, яка, в свою чергу, залежить від температури кипіння і летючості 

речовини, температури навколишнього середовища, швидкості вітру і 

характеру розливу (вільно або в піддон). 

Аміак майже в 2 рази легший за повітря, а це істотно впливає на 

глибину його поширення. Так, в порівнянні з хлором глибина поширення 

первинної і вторинної хмари, а також площа зони зараження будуть 

приблизно в 25 разів менше. Заражає водойми при попаданні в них. 

 

Висновки до розділу 1. 

 

1.1 Харчова промисловість є важливою складовою аграрного сектора 

економіки, яка відіграє провідну роль у вирішенні проблем щодо 

забезпечення населення продуктами харчування в асортименті та обсягах, 

достатніх для формування збалансованого харчового раціону. 

1.2 Аналіз особливостей сучасного стану підприємств харчової 

промисловості України дозволяє виділити наступні проблеми:  

– диспропорції у розвитку окремих підгалузей харчової промисловості; 
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– висока питома вага ресурсовитрат у структурі операційних витрат 

(надмірна енерго- та матеріаломісткість продукції), що обумовлений 

обмеженою і технологічно недосконалою структурою виробничої бази, її 

низьким технічним рівнем; 

– наявність застарілого і зношеного обладнання та невідповідність 

стану основних засобів вимогам сучасних новітніх технологій; 

– наявність великої кількості збиткових підприємств галузі, що є 

результатом низького рівня обґрунтованості заходів щодо планування та 

управління у продовольчій сфері; 

– незадовільна державна інвестиційна політика, адже необхідно 

стимулювати залучення фінансових ресурсів в харчову промисловість, 

створюючи позитивний інвестиційний клімат. 

– зниження інноваційної активності на підприємствах харчової 

промисловості через обмеженість грошових ресурсів. 

1.3 Молочна промисловість є однією з основних галузей харчової 

промисловості України. 

У молочній промисловості розрізняють маслоробну, сироварна, 

молокопереробна і молочноконсервну галузі. Розміщуються підприємства 

галузі у великих і невеликих містах по всій території України. Майже всі 

районні центри України мають молокозаводи або молококомбінати. 

Виробництво молока є необхідною передумовою для функціонування 

молочної промисловості, оскільки, головним чином, від сировини залежить 

кількість та якість готової продукції. На обсяги виробництва молока та його 

якість впливає багато факторів, серед яких: чисельність поголів'я 

високопродуктивних молочних корів, забезпеченість збалансованими 

кормами, наявність робочої сили. Загалом продукція молочної промисловості 

України експортується до більш як 50 країн світу, окрім Росії, значні обсяги 

молочного експорту направлені з Молдову, Казахстан, Азербайджан, ОАН, 

Грузію, В'єтнам, Йорданію, Китай, Кувейт, Єгипет та багато ін. 

Головними проблемними питаннями в молокопереробній галузі є: 
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а) низька якість молока, яке закуповується в індивідуальних 

господарствах населення;  

б) проблеми із реалізацією молока та молочної продукції;  

в) висока собівартість виробництва окремих видів молочної продукції. 

1.4 Підприємства молокопереробної галузі відносяться до хімічно 

небезпечних об'єктів, оскільки в компресорних установках використовують 

аміак. Джерелами потенційної небезпеки цих підприємств є також газове 

господарство, автозаправні станції, склади кисневих і пропан-бутанових 

балонів, цех сушіння молочної сировини. 

На підприємствах молокопереробної галузі можуть виникати:  

1)Аварії у системі електропостачання. 

2) Аварії у системі газопостачання. 

3) Аварії у мережах теплопостачання. 

4) Аварії у системі водопостачання. 

Складовою частиною будь якого підприємства молокопереробної га-

лузі є аміачне холодильне відділення компресорного цеху. Найбільш 

розповсюдженим холодильним агентом на промислових холодильних 

установках є аміак. Використання аміаку на молокопереробних під-

приємствах пов'язане з вірогідністю виникнення небезпечних аварійних 

ситуацій, які можуть призвести до загибелі людей та забруднення на-

вколишнього середовища. Фактором небезпек в аміачних холодильних 

установках є ймовірність виходу параметрів процесу за критичні значення 

(підвищення тиску понад 15 кгс/см2 та підвищення температури парів аміаку 

понад 150 °С, попадання зрідженого аміаку в компресори), розгерметизація 

обладнання, загазованість приміщення та території, вибух аміачно- 

повітряної суміші та пожежа. Розгерметизація обладнання призводить до 

виникнення та поширення токсичної хмари аміачно-повітряної суміші, 

зараження території та інтоксикації людей. 
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РОЗДІЛ 2. ОПЕРАТИВНА ОБСТАНОВКА З НАДЗВИЧАЙНИМИ 

СИТУАЦІЯМИ ТА АНАЛІЗ ТЕХНОГЕННОЇ НЕБЕЗПЕКИ ХАРЧОВОЇ 

ПРОМИСЛОВОСТІ УКРАЇНИ 

 

2.1. Аналіз надзвичайних ситуацій, що виникли на території України 

 

Упродовж січня – грудня 2019 року в Україні зареєстровано 146 

надзвичайних ситуацій (НС), які відповідно до Національного класифікатора 

«Класифікатор надзвичайних ситуацій» ДК 019:2010 розподілилися на: 

техногенного характеру - 60; 

природного характеру - 81; 

соціального характеру -   5. 

Внаслідок цих надзвичайних ситуацій загинули 199 осіб (з них 23 

дитини) та постраждало 1492 осіб (з них 624 дитини). 

За масштабами надзвичайні ситуації, що виникли у 2019 році, 

розподілилися на: 

державного рівня - 2; 

регіонального рівня - 7; 

місцевого рівня - 63; 

об'єктового рівня - 74. 

Порівняно з 2018 роком, загальна кількість НС у 2019 році збільшилася 

на 14,1 %, при цьому кількість НС техногенного характеру збільшилася на 25 

% (через збільшення кількості НС унаслідок пожеж і вибухів, аварій на 

системах життєзабезпечення та раптового руйнування будівель та споруд), а 

кількість НС природного характеру на 5,2 %. У звітному періоді 

спостерігається збільшення на 77,8 % кількості постраждалих (переважно за 

рахунок медико-біологічних НС) та на 18,5 % кількості загиблих в НС 

(переважно за рахунок НС унаслідок аварій на транспорті та пожеж, вибухів 

у будівлях і спорудах). 

Серед НС техногенного характеру у 2019 році зафіксовано зростання 

кількості НС унаслідок раптового руйнування будівель та споруд (у 2018 
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році таких НС не зафіксовано), пожеж та вибухів (збільшення на 23%), а 

також НС на системах життєзабезпечення (збільшення у 2 рази). Одночасно 

спостерігається зменшення на 11% кількості НС на транспорті, проте 

кількість загиблих в них людей збільшилася на 19%. Також, на фоні 

зростання загальної кількості НС унаслідок пожеж та вибухів їх кількість у 

житлових будівлях зменшилася на 23,5%, однак кількість загиблих в цих НС 

майже не змінилася, а кількість постраждалих збільшилася. 

Серед НС природного характеру у 2019 році сталося зростання 

кількості НС унаслідок метеорологічних НС (з 4 НС у 2018 році до 16 НС у 

2019 році), насамперед це пов’язано із ускладненнями погодних умов 

(сильними зливами та формуванням швидкоплинних паводків на заході 

країни у травні-червні 2019 року). Решта статистичних показників НС 

природного характеру знаходилися у межах середніх багаторічних значень. 

 

Таблиця 2.1 

Кількісні показники надзвичайних ситуацій, що виникли в Україні у 

2019 році, порівняно із 2018 роком 

Дані про надзвичайні ситуації 2018 рік 2019 рік 

Зменшення 

(збільшення), 

у відсотках 

Загальна кількість НС: 128 146 14,1 

В т ому числі за класами:    

Техногенного характеру 48 60 25,0 

Природного характеру 77 81 5,2 

Соціального характеру 3 5 66,7 

В т ому числі за рівнями:    

Державного рівня 2 2 0,0 

Регіонального рівня 6 7 16,7 

Місцевого рівня 64 63 1,6 

Об’єктового рівня 56 74 32,1 

Загинуло людей внаслідок НС 168 199 18,5 

Постраждало людей внаслідок НС 839 1492 77,8 

Матеріальні збитки від НС, тис. грн. 496 965 685 269 37,9 
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Порівняно з 2018 роком загальна кількість НС у 2019 році збільшилася 

на 14,1 %, при цьому кількість НС техногенного характеру збільшилася на 

25,0 %, кількість НС природного та соціального характеру збільшилася на 

5,2 % та 66,7 % відповідно. Також, у 2019 році спостерігається збільшення 

кількості загиблих і постраждалих у НС – на 18,5 % та 77,8 % відповідно. 

У магістерській роботі проведено оцінку співвідношення між різними 

за характерами виникнення НС відносно рівня природної небезпеки. Так, 

оцінка співвідношення між надзвичайними ситуаціями природного та 

техногенного характерів проведена у відповідності з наступним підходом: 
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де 
НС

1
K  – показник співвідношення між кількістю НС природного та 

техногенного характерів, 
.Прир

НС
K  – показник кількості виникнення НС 

природного характеру; 
.Тех

НС
K  – показник кількості виникнення НС 

техногенного характеру. 

Оцінка співвідношення між надзвичайними ситуаціями природного та 

соціального характерів проведена у відповідності з наступним підходом: 
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де НС
K

2
  – показник співвідношення між кількістю НС природного та 

соціального характерів, 
.Соц

НС
K  – показник кількості виникнення НС 

соціального характеру. 

Динаміка показників  tK
НС

1
  та  tK

НС

2
  приведена на рис. 2.1 та 2.2. 
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Рисунок 2.1 – Динаміка співвідношення між кількістю НС природного 

та техногенного характерів, які виникли на території України за період 2002 

– 2019 років 

 

Представлена на рис. 2.1 динаміка показника  tK
НС

1
  за період 2002 – 

2019 років свідчить, що за період з 2002 року по 2014 рік в Україні кількість 

НС техногенного характеру перевищувала кількість НС природного 

характеру. Виняток становить 2009 рік. Починаючи з 2015 року в державі 

кількість НС природного характеру перевищує кількість НС техногенного 

характеру. 

 

 

Рисунок 2.2 – Динаміка співвідношення між кількістю НС природного 

та соціального характерів, які виникли на території України за період 2003 – 

2019 років 
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Представлена на рис. 2.2 динаміка показника  tK
НС

2
  за період 2003 – 

2019 років свідчить, що за весь період, який проаналізовано, в Україні 

кількість НС природного характеру перевищувала кількість НС соціального 

характеру. Рівень показника  tK
НС

2
  коливається у діапазоні 0,75 – 0,95. 

 

2.2. Особливості надзвичайних ситуацій техногенного характеру на 

підприємствах харчової промисловості України 

 

Надзвичайна ситуація - обстановка на окремій території чи суб’єкті 

господарювання на ній або водному об’єкті, яка характеризується 

порушенням нормальних умов життєдіяльності населення, спричинена 

катастрофою, аварією, пожежею, стихійним лихом, епідемією, епізоотією, 

епіфітотією, застосуванням засобів ураження або іншою небезпечною 

подією, що призвела (може призвести) до виникнення загрози життю або 

здоров’ю населення, великої кількості загиблих і постраждалих, завдання 

значних матеріальних збитків, а також до неможливості проживання 

населення на такій території чи об’єкті, провадження на ній господарської 

діяльності. 

Класифікація надзвичайних ситуацій за швидкістю поширення їх 

небезпеки. 

1. Раптові (вибухи, транспортні аварії, землетруси). 

2. З швидко розповсюджуємою небезпекою (пожежі, аварійно-хімічні 

небезпечні речовини). 

3. З помірно розповсюджуємою небезпекою (викид РВ, аварії на 

комунальних системах і т.д.). 

4. З повільно розповсюджуємою небезпекою (аварія на очисних 

спорудах, зсуви). 

Необхідність такої класифікації НС пов'язана з тим, що в разі 

виникнення стихійного лиха, аварій, катастроф часто оцінюються по-
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різному. Допускаються помилки і прорахунки при прийнятті управлінських 

рішень у визначенні потреби в силах і засобах для ліквідації їх наслідків. 

Надзвичайні ситуації природного та техногенного характеру 

класифікуються залежно від кількості потерпілих людей, у яких виявилися 

порушені умови життєдіяльності, від розміру матеріального збитку, а також 

кордонів, зон поширення НС. 

Всі надзвичайні ситуації в залежності від сфери виникнення 

поділяються: 

1. Надзвичайні ситуації природного характеру - виникають в природі. 

2. Надзвичайні ситуації техногенного характеру - виникають на 

виробництві. 

3. Надзвичайні ситуації екологічного характеру - виникають в 

екологічній сфері.  

Причини виникнення надзвичайних ситуацій можна умовно розділити 

на об'єктивні и суб'єктивні. 

До об'єктивних причин можна віднести такі явіща, які не підвладні 

людині і поки наука не в змозі точно прогнозувати їх. 

До суб'єктивних причин виникнення НС можна віднести: 

- неуважність, недисциплінованість, часом недбалість обслуговуючого 

персоналу; 

- порушення технології виробництва, недотримання правил техніки 

безпеки; 

- недотримання правил зберігання, транспортування радіоактивних, 

сильнодіючих отруйних та вибухонебезпечних речовин. Терористичні акти, 

НС природного характеру, пожежі, вибухи і багато інших: 

В даний час в народному господарстві широко застосовуються хімічні 

сполуки, більшість з яких становлять небезпеку для людини. З 10 млн. 

хімічних сполук, що використовуються в промисловості, сільському 

господарстві і побуті, більше 500 високотоксичні і небезпечні для людини. 

Як ми знаємо, підприємства харчової, м'ясо-молочної промисловості, 

холодокомбінати, продовольчі бази, що мають холодильні установки, в яких 
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в якості хладогена використовується аміак, відносяться до хімічно-

небезпечних об'єктів. 

Причинами аварій на харчовому виробництві, що використовує хімічні 

речовини, найчастіше буває: 

- порушення правил транспортування і зберігання отруйних речовин 

- недотримання правил техніки безпеки 

- вихід з ладу агрегатів, механізмів, трубопроводів 

- несправність засобів транспортування 

- розгерметизація ємкостей зберігання 

- перевищення нормативних запасів 

Щодоби в світі реєструється близько 20 хімічних аварій. 

В результаті аварій або катастроф на харчових підприємствах виникає 

осередок хімічного зараження (ОХЗ). В осередку хімічного зараження або 

зоні хімічного зараження (ЗХЗ) може виявитися саме підприємство і 

прилегла до нього територія. Відповідно до цього виділяють 4 ступеня 

небезпеки харчових підприємств: 

I. У зону можливого зараження потрапляють більше 75000 осіб. 

II. У зону можливого зараження потрапляють 40000 - 75000 осіб. 

III. У зону можливого зараження потрапляють менш 40000 осіб. 

IV. Зона можливого хімічного зараження не виходить за межі 

підприємства. 

Наслідки аварій на харчових підприємствах визначаються ступенем 

небезпеки хімічних речовин і їх токсичністю. 

Причини виникнення аварій на харчових підприємствах бувають 

різноманітними. Сюди можна віднести вибух холодильних компресорів, 

вибух парових котлів, отруєння аміаком та іншими отруйними речовинами. 

На харчових підприємствах основними шкідливими чинниками, які 

можуть викликати різні професійні захворювання і хронічні отруєння є: 

низька або висока температура і відносна вологість, протяги, запиленість 

робочої зони, загазованість робочої зони, шум перевищує допустимі 

значення, шкідливі вібрації, недостатнє освітлення робочих місць, різні 
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випромінювання від електроприладів промислової частоти і високої частоти 

(ВЧ) і ін. 

Крім того, на зазначених підприємствах небезпечними чинниками, які 

можуть призвести до травмування, аварії і створити НС є: 

1. ураження електричним струмом; 

2. вибухи підігрівачів, випарних апаратів, компресорів холодильних 

установок, парових котлів, балонів зі стисненим, зрідженим і розчиненим 

газами; 

3. потрапляння людини в небезпечну зону обертають частин 

обладнання; 

4. падіння вантажів при їх переміщенні на певній висоті через обрив 

тросів; 

5. пожежі і вибухи на пожежо і вибухонебезпечних приміщеннях і 

цехах; 

6. недотримання норм і правил при проведенні технологічних процесів 

та ін. 

Підприємства харчової промисловості (м'ясна, молочна, рибна, 

кондитерська, пивоварна) застосовують системи холодопостачання в 

основному на базі аміачних холодильних установок. 

Відомі переваги аміачних холодильних установок з безпосереднім 

кипінням аміаку в камерних охолоджуючих пристроях: 

- Аміак не входить в число речовин, які регулюються Монреальським 

протоколом і поправками до нього, а також Кіотським протоколом. 

- Як робоча речовина холодильних машин аміак енергетично 

високоефективний в діапазоні використовуваних температур кипіння і 

конденсації. 

- За роки застосування аміаку накопичений великий практичний досвід 

- добре вивчені його теплофізичні, енергофізіческій і гідродинамічні 

характеристики, результат впливу на живі організми, визначені основні 

компенсуючі заходи, що забезпечують практично безпечне його 

використання. 
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- Розроблено Норми і Правила безпечної експлуатації аміачних 

холодильних установок. 

Аміак має середню величину смертельної концентрації в повітрі, (від 

0,5 мг / л до 2,0 мг / л включно), що приводить до загибелі живих організмів. 

Крім того, аміачні холодильні установки потенційно вибухо- і 

пожежонебезпечні. Тому, крім ліцензії на експлуатацію хімічно небезпечного 

виробничого об'єкта організації, що експлуатує аміачні холодильні 

установки, необхідно оформлення ліцензії на експлуатацію 

вибухонебезпечного виробничого об'єкта. 

 

2.3 Аварії холодильних компресорів 

 

На підприємствах харчової промисловості використовуються 

холодильні установки холодопродуктивністю 30 ... 2500 кВт, що 

забезпечують температури охолоджуючої середовища - 45 ... + 15 град. С. 

Маса аміаку в системах становить 1 ... 12 т. 

Основні зміни в складі і конструктивному використанні холодильних 

установок, спрямовані на підвищення рівня їх безпеки, відбулися за період з 

80-х років ХХ ст. За цей час їх можна узагальнено звести до наступного: 

- На базі пізніх аміачних холодильних установок стали застосовуватися 

більш безпечні насосно-циркуляційні системи замість безнасосной. 

- На ряді підприємств поршневі компресори замінені гвинтовими, для 

яких не небезпечно потрапляння рідкого аміаку в порожнину стиснення. 

- В машинних відділеннях підприємств почали встановлювати 

сигналізатори концентрації парів аміаку з порогами спрацьовування на в 

основному на другому і рідко на третьому рівнях. 

- На всіх підприємствах встановлені системи протиаварійного захисту 

(система ПАЗ), що передбачають захист компресорів від гідравлічного удару, 

захист промислових агрегатів від роботи з підвищеними тиском і 

температурою нагнітання, захист компресорів по системі змащення і ін. 
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- На ряді підприємств стали застосовувати малоамміакоємні холодильні 

машини з пластинчастими конденсаторами, випарниками і проміжним 

хладоносієм (як правило, пропіленгліколь), охолоджуючим камерні пристрої. 

Разом з тим фактично у виконавчих технічних рішеннях АХУ 

підприємств, а також в режимах їх експлуатації і раніше є відхилення від 

вимог. 

Результати обстежень організацій, розташованих на території України, 

дозволили виявити основні особливості систем холодопостачання більшості 

діючих підприємств, а саме: 

Кількість аміаку практично на всіх підприємствах залишається 

високою (2 ... 12 т). У зв'язку зі зміненими умовами господарювання частина 

камер залишається без охолодження, теплове навантаження на систему 

холодопостачання знижена. Охолоджуючі пристрої цих камер повинні бути 

або законсервовані, або демонтовані, причому кількість аміаку в системі має 

бути зменшено. Насправді така робота на підприємствах не проводиться, 

лише перекривається подача аміаку в охолоджуючі пристрої; 

Найбільш небезпечним технологічним блоком є лінійний або 

дренажний ресивер місткістю 1,5 ... 3,5 м3 з масою аміак відповідно 1,2 ... 2,7 

т в блоці; 

Зазвичай сумарна ємність встановлених в машинному відділенні або на 

зовнішньому майданчику лінійних ресиверів значно перевершує необхідну, 

так як ресивери як і раніше використовуються для зберігання запасів аміаку. 

На більшій частині обстежених підприємств лінійні ресивери 

розміщені на зовнішніх майданчиках (до 2-4 шт. На майданчику). Причому 

іноді ресивери об'єднані по пару і рідини, працюючи як сполучені судини, що 

перетворює їх в єдиний технологічний блок. 

Згідно з розрахунками за нормативною методикою, при аварії з повним 

руйнуванням ресивера 5 РД, встановленого без піддону на зовнішньому 

майданчику, при найбільш несприятливих атмосферних умовах глибина зони 

хімічного зараження може досягати приблизно 1,2 км. 
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Через близькість розташування місць масового проживання людей 

зовнішні майданчики підприємства з аміачними блоками становлять 

особливу небезпеку. Деякі підприємства перебувають від місць масового 

перебування людей (житлові масиви, торгові точки і ін.) На відстані багато 

менше, ніж глибина зони зараження при аварії на зовнішньої майданчику. 

На підприємствах відсутня система контролю витоків аміаку (якщо 

вона встановлена) не має автоматичного блокування з системою аварійної 

вентиляції, лише дає сигнал на ручне включення вентиляції. Також відсутні 

акти з результатами випробувань, що підтверджують необхідну 

продуктивність системи вентиляції. 

Систему придушення парів аміаку в машинному відділенні немає ні у 

одного з обстежених підприємств. 

Відповідно до ПБ 09-595 і ПБ 03-576-03 «Правилами пристроїв та 

безпечною експлуатацією посудин, що працюють під тиском» підприємства 

проводять періодичний огляд і експертизу промислової безпеки аміачних 

апаратів і посудин, що працюють під тиском. Однак при цьому приділяється 

недостатньо уваги стороні низького тиску холодильних систем за межами 

машинного відділення, яка охоплює більшу частину виробничих цехів (іноді 

і території підприємства). На переважній кількості підприємств не 

проводиться огляд і експертиза промислової безпеки камерних 

охолоджувальних пристроїв і підвідних трубопроводів. Результатом цього є 

аварії саме на повітроохолоджувачах, батареях і трубопроводах низького 

тиску (від камерних охолоджувальних пристроїв до циркуляційних 

ресіверів). 

- Велика кількість аміаку в системах холодопостачання 

холодокомбінатів в першу чергу пов'язана з використанням батареї в якості 

камерних охолоджувальних пристроїв. 

- На переважній частині обстежених підприємств відсутній висновок 

експертних організацій про стан будівельних конструкцій машинного 

відділення і холодильника. 
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- На деяких підприємствах відсутня автоматична сигналізація про 

пожежу в машинному відділенні, а також блокування автоматичної пожежної 

сигналізації з системою вентиляції. 

У плані організаційно-технічному виявлені під час перевірок 

відхилення від ПБ 09-595-03 полягають в наступному: 

- Не скрізь проводиться своєчасно перевірка засобів протиаварійного 

захисту. 

- На деяких підприємствах відсутні навчально-тренувальні заняття з 

ліквідації аварій. 

- У зв'язку з широким використанням орендних відносин на 

холодильниках склалася ситуація подвійного підпорядкування систем 

охолодження камер: обладнання розміщено в камерах, формально (на 

поточний момент) належать орендарю. Це створює труднощі в доступі до 

даного устаткування фахівців, що забезпечують фактичну експлуатацію 

холодильної установки. 

Завищена амміакоемність обстежених підприємств у порівнянні з 

очікуваними розрахунково-нормативними значеннями обумовлена в першу 

чергу: 

- Використанням батарей замість повітроохолоджувачів. 

- Повсюдним застосуванням лінійних ресиверів завищеною місткості 

(або додатково встановлених лінійних ресиверів) для зберігання запасів 

аміаку. 

- наявністю протяжних аміачних трубопроводів між машинним 

відділенням і споживачами холоду. 

- завищені значення кратності циркуляції аміаку в 

повітроохолоджувачах (батареях) і технологічних апаратах. 

При аналізі промислової безпеки при експлуатації аміачних 

холодильних установок необхідно відзначити: основну вимога до систем 

холодопостачання - їх безпеку для населення. Систему можна вважати 

практично безпечною, якщо в разі аварії з руйнуванням одиничного 

найнебезпечнішого блоку системи не відбувається ураження людей за 
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кордоном території підприємства. Оскільки безпека об'єкта в більшій мірі 

залежить від маси заправленого в систему аміаку, то принципово мова йде 

про створення нових систем з малою масою аміаку в одиничної системі. 

Технічне переозброєння систем холодопостачання із забезпеченням 

безпеки має передбачати використання одного з наведених нижче варіантів, 

вибір якого визначається на підставі передпроектного опрацювання та ТЕО 

(техніко-економічного обґрунтування): 

- Перехід на охолодження камер повітроохолоджувальних установок. 

- Перехід на аміачні системи холодопостачання з проміжним 

хладоносієм. 

- Поділ централізованої системи холодопостачання на кілька 

автономних систем, які обслуговують кожне обмежене число споживачів 

холоду (при зменшеній ємності окремих аміачних блоків). 

- Застосування каскадних установок з СО2 в нижній гілці каскаду і 

аміаком у верхній. 

 

2.4 Аналіз резонансних аварій, що пов'язані з викидом (розливом) 

аміаку 

 

Аварія 5 червня 1971 в місті Флор Аль (штат Арканзас, США) Мабуть, 

це було найбільше розлиття аміаку, зазначене в літературі. Розрив 

трубопроводу призвів до викиду близько 600 т аміаку. Жертв не було. Аміак 

потрапив в річку, що привело до загибелі риби. 

Аварія 13 липня 1973 р місто Потчефструм (ПАР). Ця аварія сталася на 

заводі з випуску добрив. Причиною аварії став відрив торцевої кришки 

резервуара, що містив 50 т аміаку. Осколок торцевої частини діаметром 2,9 м 

(25% маси торцевої частини) відлетів на 40 м. Розмір витоку склав 38 т 

аміаку, що зберігався при температурі близько 15 °С. В результаті аварії 

загинуло 18 осіб, шестеро з них перебували за межами підприємства. 

В радіусі до 50 м від місця аварії, загинули 7 осіб; в радіусі 50 ... 100 м 

загинули 5 осіб; на відстані 100 ... 150 м загинув 1 чоловік; на відстані 150 ... 
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200 м померли 5 чоловік. Було відзначено 65 випадків несмертельних 

отруєнь. Згодом деякі постраждалі стверджували, що на землі дихати було 

легше, так як повітря містив у поверхні землі менше аміаку. 

Результати металознавчого аналізу зруйнованого резервуара показали, 

що торцева частина виявилася дуже крихкою. На думку незалежного 

експерта, після заміни торцевої частини резервуара (за 4 роки до аварії) 

необхідно було провести термообробку для зняття утворившихся напружень. 

Це і стало причиною аварії. 

Аварія 6 травня 1976 р місто Х'юстон (штат Техас, США). 

В даній аварії автоцистерна з аміаком, що рухалася по гірському шосе, 

в результаті дорожньої пригоди з'їхала з полотна дороги і, пролетівши 10 м, 

впала на проїжджу частину що проходила внизу шосе. Стався миттєвий 

викид 19 т аміаку, загинуло 6 осіб, постраждало понад 100 осіб. У 

початковий період аварії утворилася хмара аміачно-повітряної суміші було 

важче навколишнього повітря. 

Ця площа, згідно з оцінками автора, зробленими шляхом порівняння 

фотографій з роботи і карти місця аварії становить приблизно 1 км
2
. 

Аварія 1997 року в місті Барнаул 

Під час роботи в нічну зміну машиніст перебував в нетверезому стані. 

Засоби автоматичного захисту АХУ були їм відключені. В результаті 

перевищення допустимого рівня аміаку в циркуляційному ресівері стався 

гідравлічний удар в циліндрі компресора. Через пробиту при цьому 

прокладку газоподібний аміак швидко поширився по приміщеннях 

машинного залу і управління (двері були відкриті), де перебував і, можливо, 

спав машиніст. Він отримав важке отруєння і після тривалого лікування 

помер. 

Значна кількість аварій пов'язана, перш за все, з повільними темпами 

реконструкції та модернізації виробництва, переносами термінів ремонту і 

заміни обладнання, погіршенням якості ремонтів, несвоєчасною 

діагностикою технічного стану устаткування, що експлуатується. 
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Амортизаційний знос устаткування сягає 60 - 70%, а на ряді виробництв 95 - 

100%. 

 

Таблиця 2.2 - Опис деяких аварій з аміачними речовинами 

 

Дата 

аварії 

Місце аварії, 

підприємство, на якому 

сталася аварія 

Короткий опис аварії Маса 

речовини 

що 

розлилася 

кг 

Причини аварії Кількість 

постр. / 

загинувших 

13.02.2002 ТОВ «Пигмент» при пуску аміачного 

компресора зруйнувався 

циліндр другого ступеня 

з вириванням клапанної 

коробки на стороні 

нагнітання 

150 Корозійний знос стінок 

циліндра 

1/1 

27.08.2002 ТОВ «Тирса» розгерметизація 

технологічної системи 

АХУ, викид аміаку 

1000 пожежа, що виникла при 

пошкодженні 

електричного кабелю і 

короткому замиканні 

6/3 

08.07.2003 ТОВ «Любинський 

молочно-консервний 

комбінат» 

Викид аміаку з 

непрацюючої ємності 

150 Відрив кришки 4/0 

22.07.2003 Пищевой комбінат 

«Усурійский продукт» 

Руйнування лінійного 

ресивера з викидом 

аміаку 

1200 вибух аміачного 

контейнера в 

компресорному цеху 

3/0 

5.08. 2003 ТОВ «Холод» Викид аміаку з 

випарника 

50 вихід з ладу металевого 

кожуха трубного 

випарника 

0/0 

06.09.2005 

 

ТОВ «Калинінградський 

м’ясокомбінат» 

Викид аміаку з системи 

трубопроводів 

100 Недотримання правил 

техніки безпеки при 

ремонті насоса 

2/0 

03.05.2006 ТОВ «Микоянівський 

м’ясопереробний завод», 

Москва 

Розрив трубопроводу, 

викид аміаку 

100 Фура, що доставила 

вантаж на завод, 

розвертаючись, не 

вписалась в поворот на 

території заводу і дахом 

зачепила стійку, на якій 

кріпився трубопровід 

1/1 

07.06.2007 

 

Рибний порт, 

Петропавловськ-

Камчатський 

Аварія на морозильній 

установці траулера  

«Дещо Мару» 

2000 невідомі 6/1 

 

03.09.2007 

 

ЗАТ «Чернигівський 

м’ясокомбінат» 

Розгерметизація 

трубопроводу з 

подальшим викидом 

аміаку 

1000 Обвал стіни будівлі, в 

якому розміщувалися 

трубопроводи 

2/0 

 

Аварія з трагічними наслідками сталася на території села Баррі-де-ла-

Соледад з вини водія вантажівки. Як з'ясувалося, він без належного дозволу 
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проїжджав в районі, де проходить трубопровід, по якому відбувається 

перекачування аміаку, і сильно пошкодив один з його ділянок. 

Відбувся витік отруйної речовини, що призвело до отруєння більше 40 

жителів села, 8 з них загинули, так і не дочекавшись медичної допомоги, а ще 

один помер у приватній клініці. 

У числі загиблих виявилися робітники, які займалися розширенням 

однієї з доріг якраз в районі аварії. Вони не змогли швидко вийти з 

небезпечної зони і отримали сильні отруєння. 

 

 

Рисунок 2.3 – Пожежа на молочному заводі на підприємстві ТОВ 

"Інтерфуд" у м. Тульчин 

 

 

Рисунок 2.4 – Пожежа на молокозаводі «Молочна казка» в місті 

Барнаул (28.08.2016)  



 43 

 

 

 

Рисунок 2.5 – Пожежа на молокозаводі міста Азов, Ростовської області 

(9.06.2011) 

 

 

 

Рисунок 2.6 – Пожежа на Останкінському молочному комбінаті міста 

Москва (23.06.2016) 
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Висновки до розділу 2. 

 

2.1. Оцінка співвідношення між різними за характерами виникнення 

надзвичайних ситуацій відносно рівня природної небезпеки свідчить, що за 

період з 2002 року по 2014 рік в Україні кількість надзвичайних ситуацій 

техногенного характеру перевищувала кількість надзвичайних ситуацій 

природного характеру. Виняток становить 2009 рік. Починаючи з 2015 року в 

державі кількість надзвичайних ситуацій природного характеру перевищує 

кількість надзвичайних ситуацій техногенного характеру. Крім того, за 

період 2003 – 2019 років в Україні кількість надзвичайних ситуацій 

природного характеру перевищувала кількість надзвичайних ситуацій 

соціального характеру. 

2.2. На підприємствах харчової промисловості використовуються 

холодильні установки холодопродуктивністю 30 ... 2500 кВт, що 

забезпечують температури охолоджуючої середовища - 45 ... + 15 град. С. 

Маса аміаку в системах становить 1 ... 12 т. 

Результати обстежень організацій, розташованих на території України, 

дозволили виявити основні особливості систем холодопостачання більшості 

діючих підприємств. 

Кількість аміаку практично на всіх підприємствах залишається 

високою (2 ... 12 т). У зв'язку зі зміненими умовами господарювання частина 

камер залишається без охолодження, теплове навантаження на систему 

холодопостачання знижена. Охолоджуючі пристрої цих камер повинні бути 

або законсервовані, або демонтовані, причому кількість аміаку в системі має 

бути зменшено. Насправді така робота на підприємствах не проводиться, 

лише перекривається подача аміаку в охолоджуючі пристрої; 

Найбільш небезпечним технологічним блоком є лінійний або 

дренажний ресивер місткістю 1,5 ... 3,5 м3 з масою аміак відповідно 1,2 ... 2,7 

т в блоці. 

2.3. Причинами аварій на харчовому виробництві, що використовує 

хімічні речовини, найчастіше буває: порушення правил транспортування і 
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зберігання отруйних речовин; недотримання правил техніки безпеки; вихід з 

ладу агрегатів, механізмів, трубопроводів; несправність засобів 

транспортування; розгерметизація ємкостей зберігання; перевищення 

нормативних запасів. 

Щодоби в світі реєструється близько 20 хімічних аварій. 

2.4. Причини виникнення аварій на харчових підприємствах бувають 

різноманітними. Сюди можна віднести вибух холодильних компресорів, 

вибух парових котлів, отруєння аміаком та іншими отруйними речовинами. 

На харчових підприємствах основними шкідливими чинниками, які 

можуть викликати різні професійні захворювання і хронічні отруєння є: 

низька або висока температура і відносна вологість, протяги, запиленість 

робочої зони, загазованість робочої зони, шум перевищує допустимі 

значення, шкідливі вібрації, недостатнє освітлення робочих місць, різні 

випромінювання від електроприладів промислової частоти і високої частоти 

тощо. 

Крім того, на зазначених підприємствах небезпечними чинниками, які 

можуть призвести до травмування, аварії і створити НС є: 1. ураження 

електричним струмом; 2. вибухи підігрівачів, випарних апаратів, компресорів 

холодильних установок, парових котлів, балонів зі стисненим, зрідженим і 

розчиненим газами; 3. потрапляння людини в небезпечну зону обертають 

частин обладнання; 4. падіння вантажів при їх переміщенні на певній висоті 

через обрив тросів; 5. пожежі і вибухи на пожежо і вибухонебезпечних 

приміщеннях і цехах; 6. недотримання норм і правил при проведенні 

технологічних процесів тощо. 

2.5. Аналіз резонансних аварій, що пов'язані з викидом (розливом) 

аміаку, дозволив висловити наступне. 

Значна кількість аварій пов'язана, перш за все, з повільними темпами 

реконструкції та модернізації виробництва, переносами термінів ремонту і 

заміни обладнання, погіршенням якості ремонтів, несвоєчасною 

діагностикою технічного стану устаткування, що експлуатується. 
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Амортизаційний знос устаткування сягає 60 - 70%, а на ряді виробництв 95 - 

100%. 

2.6. Аналіз показників оперативної обстановки на території держави 

дозволив зробити висновок, що слід приділяти велику увагу готовності до дій 

особового складу структурних підрозділів ДСНС України під час реалізації 

функцій попередження та локалізації надзвичайних ситуацій техногенного 

характеру, а також оптимального управління процесами ліквідації 

надзвичайних ситуацій на підприємствах харчової промисловості України. 
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РОЗДІЛ 3. ПРОГНОЗУВАННЯ РОЗВИТКУ НАДЗВИЧАЙНИХ СИТУАЦІЙ 

ТА РОЗРОБКА УПРАВЛІНСЬКИХ РІШЕНЬ ЩОДО ПІДВИЩЕННЯ РІВНЯ 

ТЕХНОГЕННОЇ БЕЗПЕКИ НА ФІЛІЇ «РОМЕНСЬКИЙ МОЛОЧНИЙ 

КОМБІНАТ» ПП «РОСЬ» М. РОМНИ СУМСЬКОЇ ОБЛАСТІ 

 

3.1. Аналіз структури та особливостей технологічного процесу, який 

відбувається на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни 

Сумської області 

 

Роменський молочний комбінат був побудований у 1975 р. У грудні 

1993 р. у зв'язку зі зміною форми власності завод був перейменований на 

ВАТ "Роменський завод ЗНМ". У вересні 1999 р. у зв'язку зі зміною назви 

суб'єкта підприємницької діяльності перейменовано у ВАТ «Роменський 

молочний комбінат» . 

1 січня 2006 р. підприємство було перейменоване на Філію 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» (увійшовши до складу ДП 

«Мілкіленд -Україна»). 

На сьогодні підприємство заготовляє сировину і виробляє тверді сири 

«Боярський», «Старослов'янський», «Король Артур», «Річард», «Російський» 

( до 5,5 т на добу ), масло солодковершкове « Вологодське» 82,5% , «Екстра» 

82,5%, «Роменське» 73%, «Добряна» 73% (до 48 т. на добу ), сухе знежирене 

молоко ( до 32 т на добу ), сухе незбиране молоко ( до 42 т на добу ). Загалом, 

підприємство переробляє 75,5 тис. т молока на рік .  

Підприємство знаходиться за адресою: Сумська обл., м. Ромни, вул. 

Київська, 94. Площа об’єкта: 7,4 тис. кв. м. Чисельність працівників складає: 

520 чол. Найбільша зміна персоналу на добу: 200 чол. Розмір санітарно 

захисної зони складає - 50 м. Ступінь хімічної небезпеки: 4. Джерелом 

небезпеки являється аміачно-холодильна установка. Максимальне 

поширення НС- 0.2 км. Можливі витрати 760 чол. 

Максимальна сумарна маса аміаку, що може знаходитись в системі 

відповідно до технологічного регламенту, умов процесу та правил 
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експлуатації – 7.14 т. Відстань від потенційно-небезпечного об’єкта до 

житлового сектора складає 98 м. Відстань до транспортної автомагістралі 

Київ-Суми – 146м. 

Основний вид виконуваних робіт – це підтримування 

низькотемпературного режиму зберігання молока. Основний технологічний 

процес, пов’язаний з небезпечними речовинами кипіння аміаку в батареях 

охолодження аміачно- холодильної установки. Зберігаються і 

навантажуються продукти в складських приміщеннях резервуарів підземного 

розташування. Структурні підрозділи розташовані на території підприємства, 

оточені огорожею по периметру. 

Розглянемо принципову схему типової аміачної холодильної установки 

та технологічний процес, який має місце. Компресорний агрегат (компресор, 

вбудований маслороздільник, маслоохолоджувач, насос для масла, 

економайзер, щит керування) стискає холодильний агент і нагнітає його в 

конденсатор.  

Контролер відображає дані від датчиків тиску,установлених на 

усмоктувальному й нагнітальному трубопроводі, виконує керування 

розвантажувальним і регулюючим продуктивність поршнями, управляє 

системою змащення.  

Компресорні агрегати обладнані запірними вентилями й зворотними 

клапанами на всмоктування й нагнітання та фільтром на усмоктування. На 

нагнітальному трубопроводі вбудований пілотний регулятор тиску, що 

виконує функції регулювання тиску конденсації в зимовий період. 

Охолодження маслоохолоджувача здійснюється водою, яка, в свою чергу, 

охолоджується в градирні. Сконденсований холодильний агент із 

конденсатора потрапляє у лінійний та циркуляційний ресивери. Перед 

входом у циркуляційний ресивер холодильний агент дроселюється в 

регулювальному клапані до температури кипіння. Електронний 

дроселюючий клапан дублюється ручним регулюючим вентилем. Із 

циркуляційного ресивера холодильний агент необхідної температури 

забирається насосом і подається у випаровувальну систему. Для наочності 
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наведено два типи випаровувачів, що працюють на одну температуру 

кипіння. Холодильний агент, що надійшов до повітроохолоджувача, 

випаровується й у вигляді пари або паро-рідинної суміші повертається в 

циркуляційний ресивер.  

Холодильний агент, що надійшов до пластинчастого випаровувача, 

охолоджує проміжний холодоносій. Холодильний агент википає у 

випаровувачі, охолоджує холодоносій і надходить у вигляді пари в 

циркуляційний ресивер. Холодоносій прокачується насосом через 

випаровувач і подається до споживача (технологічний апарат або 

повітроохолоджувач). Пари холодильного агента із циркуляційного ресивера 

всмоктуються компресорним агрегатом. Холодильний цикл повторюється. 

Ця схема являє собою логіко-імовірнісну модель причинно-

наслідкових зв'язків аварійності досліджуваної системи. Проблеми 

надзвичайних ситуацій є формування алгоритму оцінки ризику виникнення 

аварій на потенційно небезпечних об’єктах, до складу яких входять аміачні 

холодильні установки з відмовами її елементів та іншими впливами, що 

призводять до викиду технологічної вибухопожежонебезпечної речовини. 

Методом «зворотної логіки» виділено шість найбільш істотних причин, 

що приводять до кінцевої події:  

- розгерметизація ущільнень запірної арматури;  

- розгерметизація продуктопроводу;  

- розгерметизація ємкостей під тиском;  

- розгерметизація запірних пристроїв;  

- розгерметизація фланцевих з’єднань на нагнітання; 

- зовнішні впливи. 
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Рисунок 3.1 – Принципова схема типової аміачної холодильної установки 

 

 

 

 

 

Рисунок 3.2 – Дерево відмов аміачної холодильної установки 
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3.2 Особливості функціонування аміачно-компресорного відділення 

філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» 

 

Аміачно-компресорний цех є одним з основних об'єктів заводу, 

забезпечує можливість здійснення загального технологічного процесу 

виробництва. Основне призначення даного цеху - забезпечення холодом 

холодильників цехів і складських приміщень харчової продукції з метою 

збереження їх якісних властивостей. 

Будівля аміачно-компресорного цеху одноповерхова розмірами в 

плані 50x15х6м, ΙΙ-го ступеня вогнестійкості. Стіни і перегородки цегляні, 

покриття залізобетонне. Покрівля м'яка рубероїдна, сходи і площадки 

залізобетонні. Основними виробничими приміщеннями цеху є машинне 

(компресорне) і апаратне (конденсації) відділення, в них розміщено основне 

технологічне обладнання, задіяне в технологічному процесі цеху. 

Характеристика основного обладнання аміачно-компресорного цеху 

Машинне відділення 

Для компримування газоподібного аміаку в машинному відділенні 

цеху використовується наступне обладнання: 

- Компресор типу АУ-200 - 4 шт .; 

- Компресор типу П-220 - 2 шт .; 

- Гвинтовий компресор типу МКТ-280 - 1 шт .; 

- Гвинтовий компресор типу ВХ-350 - 1 шт. 

Характеристика компресора А У-200 

- Охолодження - 628 МДж / год (150000 ккал / год); 

- Тиск на всмоктуванні - 0,25 - 0,28 МПа; 

- Температура на всмоктуванні - +5 С; 

- Тиск на нагнітанні - 1,0 - 1,1 МПа; 

- Температура на нагнітанні - +80 - 150 ° С; 

- Потужність електродвигуна - 75 кВт. 

Характеристика компресора П-220 

- Охолодження - 920 МДж / год (220000 ккал / год); 
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- Тиск на всмоктуванні - 0,25 - 0,28 МПа; 

- Температура на всмоктуванні - +5 С; 

- Тиск на нагнітанні -1,0-1,1 МПа; 

- Температура на нагнітанні - +80 - 150 С; 

- Потужність електродвигуна - 75 кВт. 

Характеристика компресора МКТ-280 

- Охолодження - 1170 МДж / год (280000 ккал / год); 

- Тиск на всмоктуванні - 0,25 - 0,28 МПа; 

- Температура на всмоктуванні - + 5 ° С; 

- Тиск на нагнітанні -1,0-1,1 МПа; 

- Температура на нагнітанні - +80 - 100 ° С; 

Характеристика компресора ВХ-350 

- Охолодження - тисяча чотиреста шістьдесят п'ять МДж / год (350000 

ккал / год); 

- Тиск на всмоктуванні - 0,25 - 0,28 МПа; 

- Температура на всмоктуванні - + 5 ° С; 

- Тиск на нагнітанні - 1,0 - 1,1 МПа; 

- Температура на нагнітанні - +80 - 150 ° С; 

Апаратне відділення (відділення конденсації)  

Для конденсації газоподібного аміаку в апаратному відділенні 

використовують кожухотрубчасті горизонтальні конденсатори зі знімними 

кришками і пучком гладких сталевих пророзвальцьованих трубних решіток. 

З цією метою на покрівлі приміщення встановлені випарні конденсатори. Для 

збору рідкого аміаку і згладжування нерівномірності роботи конденсаторів і 

випарників встановлені горизонтальні лінійні ресивери (один в приміщенні, 

інший на відкритому майданчику) і вертикальний циркуляційний ресивер. 

Для збору аміаку при ремонтах або неполадки передбачений дренажний 

ресивер. Для подачі аміаку в холодильні камери встановлені аміачні 

відцентрові насоси. 

Характеристика конденсатора КТГ-250 (1 ГШП.) 

- Діаметр - 1200 мм; 
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- Довжина - 5845 мм; 

- Робоче середовище: трубний простір - зворотна вода; між трубним 

простіром - аміак рідкий і газоподібний; 

- Робочий тиск: трубний простір - не більше 0,6 МПа; між трубним 

простіром діаметр - 816 мм; 

Характеристика конденсатора КТГ-250 (1 шт.) 

- Діаметр - 816 мм; 

- Довжина - 5 650 мм; 

- Площа поверхні теплообміну - 160 м
2
; 

- Робоче середовище: трубного простіру - зворотна вода; між трубним 

простіром - аміак рідкий і газоподібний; 

- Робочий тиск: трубний простір - не більше 0,6 МПа; між трубним 

простіром - не більше 1,8 МПа. 

Опис технологічного процесу аміачно-компресорного цеху  

Технологічний процес, здійснюваний в цеху, полягає в отриманні 

рідкого аміаку і лід-води. 

У аміачно-компресорному цеху здійснюються такі процеси: 

- компримування газоподібного аміаку; 

- конденсація газоподібного аміаку; 

- отримання лід-води за рахунок випаровування рідкого аміаку у 

випарнику; 

- випаровування рідкого аміаку в морозильних камерах 

безпосереднього охолодження морожених продуктів; 

- компримування газоподібного аміаку і повторення всього циклу 

спочатку. Газоподібний аміак потрапляє в компресор з тиском не більше 0,28 

МПа і температурою 5 °С, де стискається до тиску 1,0 - 1,1 МПа. 

Температура газоподібного аміаку на нагнітанні компресора 80 ... 150 °С. 

Конденсація газоподібного аміаку здійснюється в кожухотрубних 

горизонтальних конденсаторах типу КТГ, в яких охолодження і конденсація 

аміаку проводиться зворотньою водою, також у випарних конденсаторах 

типу ВК, в яких охолодження і конденсація аміаку проводиться повітрям, що 
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прокачується вентилятором, і водою, розбризкується форсунками. Рідкий 

аміак збирається в лінійному ресивері - буферної ємності для згладжування 

нерівномірності робот систем конденсації і випаровування. 

З лінійного ресивера основна частина рідкого аміаку через 

регулюючу станцію потрапляє в регістри випарників типу ОП для отримання 

лід-води - охолодженої води з температурою не нижче 0-4 ° С. Залишки 

рідкого аміаку після регулюючої станції насосами передається в холодильні 

камери виробничого корпусу для охолодження упакованої мороженої 

продукції. Температура випаровування аміаку в аміачних батареях-10- ° С, в 

випарнику 0 ° С. Дозаправку системи аміаком здійснюють з автомобільних 

цистерн. При цьому цистерну поєднують з регулюючої станцією 

трубопроводом з суцільнотягнутих труб з умовним діаметром Д-50. 

Дозаправку систему здійснюють при виявленні необхідності в цьому. Ознаки 

нестачі робочого тіла (аміаку) в системі є: 

- Зниження рівня рідини в лінійному ресивері; 

- Погіршення режиму холодопостачання в холодильних камерах; 

- Підвищене нагрівання пара, всмоктується в компресор, з 

урахуванням повного відкриття вентилі; 

- Значний (вище нормального) перегрів пара на нагнітальної лінії 

компресора; 

- Низька температура кипіння; 

- Зниження холодопроизводительности установки. 

Цистерна представляє собою циліндричну посудину з еліптичним 

днищем, на якій змонтовані запірна арматура, контрольно-вимірювальні 

прилади, розподільні роздавальні та інші вузли. Загальна кількість аміаку в 

автомобільній цистерні становить 6 тон. В рамках зливу рідкого аміаку з 

автоцистерни здійснюються такі технологічні операції: 

- Підключення автоцистерни з рідким аміаком до трубопроводів 

зливу; 

- передавлювання рідкого аміаку з автоцистерни в лінійний ресивер; 
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- Відключення автоцистерни від комунікацій і виїзд автоцистерни за 

територію підприємства. 

Представлені характеристика і опис технологічного процесу аміачно-

компресорного цеху показують, що даний об'єкт являє собою потенційну 

небезпеку і відноситься до хімічно-небезпечних об'єктів, оскільки на ньому 

обертаються небезпечні хімічні речовини (аміак) у великій кількості, що 

становить загрозу виникнення надзвичайних ситуацій техногенного 

характеру з важкими наслідками.  

 

3.3 Аналіз характерних для філії «Роменський молочний комбінат» ПП 

«Рось» м. Ромни Сумської області надзвичайних ситуацій  

 

Аналіз надзвичайних ситуацій техногенного характеру на об'єкті 

зводиться до виявлення характерних аварій, причин їх виникнення, умов 

розвитку і оцінки масштабів їх наслідків. Характерні для аміачного 

компресорного відділення видами НС по ДК 019-2010 наведено у таблиці 3.1. 

  

Таблиця 3.1 – Види НС в аміачно-компресорному відділенні філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області 

 

Код НС                                    Назва НС 

10211 НС внаслідок пожеж, вибухів в будівлі, на комунікації або 

технологічному обладнанні промислового об'єкта 

10310 НС внаслідок аварії з викидом (загрозою викиду), освітою і 

поширенням НХР під час їх виробництва, переробки або 

зберігання 

10410 

 

НС внаслідок наявності в грунті шкідливих (забруднюючих) 

речовин понад ГДК 

10421 

 

НС внаслідок наявності в атмосферному повітрі шкідливих 

(забруднюючих) речовин понад ГДК 

10431 НС внаслідок наявності в поверхневих водах шкідливих 

(забруднюючих) речовин понад ГДК 

10433 НС внаслідок наявності в підземних водах шкідливих 

(забруднюючих) речовин понад ГДК 
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Для технологічного обладнання аміачно-компресорного цеху 

характерні види небезпек що призводять до аварій на виробництві, 

пов'язаних з викидом небезпечних речовин (аміаку) з технологічного 

обладнання, вибухами всередині апаратів, порушенням герметичності 

технологічного устаткування і трубопроводів, що працюють під тиском. В 

результаті таких аварій в навколишнє середовище і на територію об'єкта 

потрапляють небезпечні речовини, які в залежності від умов, можуть 

утворювати вибухонебезпечні, повітряні суміші на території заводу, що 

потрапляти в атмосферу грунту і стічні води. При цьому створюється 

небезпека загазованості території підприємства та прилеглої до нього 

території, вибухів і пожеж, забруднення навколишнього середовища, 

отруєння людей парами аміаку і токсичними продуктами горіння, 

травмування людей і летальні випадки при попаданні в зону дії вибухової 

хвилі і в осередок пожежі. 

Розглянемо характерні види і умови розвитку аварій при експлуатації 

аміачно-компресорного цеху молокозаводу. 

На об'єкті технологічна аварія, яка призведе до вибуху, викиду аміаку 

з можливим зараженням місцевості або виникненням пожежі, може статися в 

результаті порушення технології виробництва і правил експлуатації 

обладнання і встановлених правил безпеки. 

Виберемо один з найнебезпечніших ділянок, а саме - компресорний 

цех і проаналізуємо обстановку яка може скластися. 

У компресорному цеху в результаті аварії можливо витікання аміаку 

шляхом миттєвого викиду з резервуара або виходу і тривалого 

випаровування. 

Витік аміаку можливий в обвалування або на відкритий простір. 

Одним з результатів може бути виникнення пожежі, іншим - випар і 

утворення газової хмари. 

При утворенні газової хмари можливий рух і розсіювання його в 

іншому випадку можливий вибух. В результаті руху газової хмари у 

напрямку прямування буде проходити токсичне зараження місцевості. У разі 
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вибуху відбудеться руйнування будівель і споруд з подальшим горінням в 

завалах, пожежа сховища з аміаком і самого компресорного цеху. 

Оскільки в компресорному цеху знаходяться ємність з компресорним 

маслом то розглянемо випадок виходу масла внаслідок аварії. 

Можливим продовженням даної аварії є загоряння масла і 

виникнення пожежі. При такому розвитку подій в результаті дії високих 

температур можливо нагрівання і руйнування обладнання, руйнування 

будівельних конструкцій та пошкодження трубопроводів з аміаком, що в 

кінцевому підсумку призведе до виходу аміаку. 

В такому випадку утворюється газова хмара, дія якої розглянуто в в 

першому варіанті розвитку подій. В іншому випадку можливий спалах аміаку 

внаслідок чого виникне пожежа в місці розгерметизації обладнання. 

Результатом пожежі буде токсичну зараження продуктами горіння. 

Іншою небезпечною ділянкою цеху є ділянка зливу рідкого аміаку з 

автоцистерни, розташованої за межами машинно-компресорного відділення. 

Для даної ділянки основною небезпекою є можливість залпового викиду 

великої кількості аміаку - до 6 тонн. Залповий викид аміаку можливий в 

результаті значного пошкодження обладнання нижче рівня рідкого аміаку і 

значного пошкодження трубопроводу рідкого аміаку з порушенням його 

герметичності. 

Причинами руйнування автоцистерни з аміаком можуть бути 

підвищення тиску в автоцистерні, механічний і корозійний знос корпусу, а 

також механічні пошкодження корпусу або вентилів в результаті 

транспортної аварії, може привести до викиду всієї маси рідкого аміаку на 

відкритий майданчик і отруєння людей парами. 

Наслідками викиду або витоку аміаку з цистерни є утворення 

токсичної і вибухонебезпечної газової хмари. 
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Рисунок 3.3 – Схема сценаріїв виникнення і розвитку аварії в машино-

компресорному відділенні аміачно-компресорного цеху 

 

 

 

 

 

Аміачно- 

компресорне 

відділення 

Вихід масла Вихід аміака 

Миттєвий 

викид з 

апаратів 

Вихід і 

тривалий випар 

з системи 

Пожежа Випар і утворення газової хмари 

Рух і розсіювання 

хмари 

Зараження 

місцевості 

Руйнування 

будівель та 

горіння в 

завалах 

Пожежа 

резервуара з 

аміаком і 

компресор 

ного цеху 

 

Технологіч 

на аварія 

без пожежі 

Загоряння і 

пожежа 

Нагрівання і 

руйнування 

обладнання 

руйнування 

будівельних 

конструкцій 

Вихід аміака 

Утворення 

газового  облака 

Горіння аміаку в 

місці виходу 

Зараження 

місцевості 

Токсичне 

зараження 

продуктами 

горіння 

У вільний 

простір 
В обвалування 

Вибух газового 

хмари 



 59 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 3.4 – Схема сценаріїв виникнення і розвитку аварії на ділянці 

зливу рідкого аміаку з цистерни 

 

Машинне і апаратне відділення компресорної характеризується 

розгалуженою мережею комунікацій, великою кількістю засувок, наявністю 

масляних систем, що працюють під тиском, можливістю утворення горючих 

концентрацій в компресорах, приміщенні компресорної, наявністю джерел 

запалювання. Небезпечне середовище в приміщенні компресорної може 

утворитися тільки при виході аміаку назовні. Такі умови можливі навіть при 

нормальній роботі технологічного обладнання. Усередині технологічного 

обладнання небезпечне середовище не створюється, оскільки всі апарати і 

трубопроводи працюють під надлишковим тиском. Небезпека утворення 

горючого середовища всередині компресорів і випарників можливе тільки в 

Вихід параметрів за 

межі критичних 

значень 

Знос або втома матеріалу 

Помилки 

обслуговуючого 

персоналу 

Дія зовнішніх 

чинників 

Витікання або 

викид аміаку 

Утворення проливу рідкого аміаку 

Утворення токсичного облака 

Загазованість 

виробничої 

дільниці на рівні 

«А» 

Вибух 

газоповітряної 

хмари 

Руйнування 

будівель і споруд 

травмування 

людей 

Міграція токсичної 

хмари за межі 

майданчика цеху 

Аварія на рівні «Б» 

Міграція токсичної 

хмари за межі 

підприємства 

Аварія на рівні «В» 

інтоксикація людей 

Разгермети 

зація або 

пошкодження 

обладнання з 

аміаком 



 60 

період їх пуску і зупинки, коли вільний об'єм апаратів і трубопроводів може 

бути заповнений повітрям, або повітря потрапить туди через відкриті отвори.  

Зупинка технологічного оснащення компресорної здійснюється один 

раз на рік і пов'язана з необхідністю проведення регламентних ремонтних 

робіт. Причиною утворення горючого середовища при зупинці апаратів є їх 

негерметичні відключення від трубопроводу з аміаком. Небезпека утворення 

горючого середовища при пуску апаратів виникає, якщо в їх обсяг, 

заповнений повітрям, надходить аміак при виході на заданий робочий режим. 

Компресори та випарники, розміщені в приміщенні компресорної, є 

герметичними апаратами, що працюють під надлишковим тиском. Вони 

можуть бути джерелом виділення аміаку, оскільки мають різні роз'ємні і 

нероз'ємні з'єднання, ущільнення валів і т.п., через які навіть при їх 

справному стані можуть бути невеликі витоки горючої речовини. При 

стисненні горючих газів горючі концентрації всередині компресорів, що 

працюють при тиску на стороні всмоктування вище атмосферного не 

утворюються. При витоках газів через сальникові і фланцеві ущільнення, 

пошкодження і аварії компресорів, освіті «масляного туману» в разі витоків 

масла з олійних систем, що знаходяться під тиском, а також при 

негерметичному підключенні компресорів до трубопроводів, що знаходяться 

під надлишковим тиском, в разі проведення ремонтних робіт в приміщеннях 

компресорних протягом декількох секунд або навіть часток секунд (в 

залежності від розмірів ушкоджень) можуть утворюватися горючі 

концентрації газів і парів.  

При експлуатації зазначених апаратів поблизу місць виходу парів і 

газів можуть утворитися горючі концентрації. Розміри зон займистих 

сумішей, тобто реальна небезпека визначається не тільки 

пожежонебезпечними властивостями речовин, що знаходиться в них, а й 

головним чином, їх кількістю, яка може виходити назовні за певний 

проміжок часу. Кількість речовин, що вийшли назовні може бути знайдена 

дослідним шляхом або визначена розрахунком. Інтенсивність виходу парів в 
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приміщення з апаратів, що працюють під тиском, можна визначити за 

формулою.  

 

In= K3 ·Kp ·Vв · 
T

M

 (3.1) 

 

де K3 - коефіцієнт, який враховує ступінь зносу обладнання (приймаємо для 

зовнішнього обладнання 2); 

Kp - коефіцієнт, який залежить від тиску в апараті; 

M - малярська маса парів, кг / кмоль (приймаємо для аміаку 17 кг / кмоль); 

Tp - робоча температура в апараті, К 

Тоді інтенсивність виходу пари для різних видів апаратів становитиме: 

- для компресора: Iгз = 2· 5,1 · 5
10

 · 
273150

17


= 1,022 · 5

10
  кг/с; 

- для трубопровода: I  = 2 ·4,8 · 5
10



2730

17


= 0,24 · 5

10
  кг/с; 

Таким чином, виділення аміаку з компресорів і трубопроводів в 

умовах їх нормальної роботи з розрахунковою інтенсивністю не представляє 

небезпеки виникнення вибухонебезпечних концентрацій в приміщенні і 

відноситься до розряду нормальних допустимих. Визначаємо масу аміаку, 

який виходить в приміщення, за час роботи зазначеного технологічного 

обладнання в разі несправності системи вентиляції: 

 

mn= N · I  · τ =8·1,022· 5
10

 ·3600=0,3 кг (3.2) 

 

де N = 8- кількість компресорів в приміщенні. 

В такому випадку концентрація аміаку в виробничому приміщенні 

машинного залу при несправній вентиляції досягає значення: 

 

 = mn / Vв =0,3/ 720= 4,2· 4
10

 кг/м³ ≈0,42 г/ м³ (3.3) 
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де Vв =0,3·Vп (вільний об'єм приміщення, м³ ) 

Для визначення масової НКМПП аміаку використовуємо формулу: 

 




 = 










10

 (3.4) 

 

де 


 - НКМПП, визначена в процентах %; 

 - молярний об’єм газа при робочих умовах, м³/кмоль. 

 




 = 










10

 (3.5) 

 

де  =22,4 м³/кмоль – молярний об'єм при нормальних умовах. 

тоді, 




 = 
7,34

171510 
=73,5 г/ м³ 

 

Таким чином,                         = 0,42 г/ м³ < 


 =73,5 г/ м³ 

 

Проведений розрахунок показав, що навіть при тривалій експлуатації 

технологічного обладнання, що працює під надлишковим тиском, в умовах 

його нормальної роботи і при непрацюючій системі вентиляції освіти 

вибухонебезпечних концентрацій в об'ємі всього виробничого приміщення 

машинного залу компресорної станції неможливо, так як робоча 

концентрація газу, що утворюється значно нижче НКМПП. 

Витік з нормально-герметичних апаратів, що працюють під тиском, 

відбувається хоча і безперервно, але зазвичай не викликає реальної 

небезпеки, тому що виходять назовні маленькі струмки газу часто 

розосереджені по поверхні апарату і при наявності повітрообміну відразу ж 

розсіюються і віддаляються від місця їх виділення. 
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Найбільшу небезпеку для виробництва представляють ушкодження і 

аварії технологічного обладнання і трубопроводів, в результаті яких значна 

кількість горючих речовин виходить назовні, викликаючи небезпечне 

скупчення газів в промислових приміщеннях, загазованість відкритих 

територій, розлив рідин на великі площі. 

Нескладні пошкодження або аварії будуть залежати від розмірів 

аварії, а також пожежонебезпечних властивостей речовин, що виходять 

назовні, а також від їх температури і тиску. 

При експлуатації виробничих апаратів можливі пошкодження 

прокладок, сальників, швів і т.д., а також пошкодження матеріалу корпусу і 

навіть повне руйнування апарату з виходом назовні великої кількості рідин і 

газів. 

Причинами пошкоджень компресорів можуть бути: 

- гідроудар при попаданні в циліндри конденсату або дистиляту з 

всмоктуючої лінії, холодоагенту з міжступінчатих холодильників і масла з 

масловіддільників; 

- Пуск компресора при закритих або частково відкритих засувках; 

- Подача газу з підвищеним тиском або температурою; 

- Корозія внутрішньої поверхні обладнання; 

- Газова ерозія стінок апаратів; 

- Вібрація компресорів при роботі. 

Масштаби аварії і пожежі в значній мірі залежать від виду 

пошкодження. Якщо пошкодження мають місцевий характер (утворилися 

тріщини, свищі, зруйнувалися прокладки), то можливий вихід аміаку назовні. 

При цьому тиск в апараті змінюється плавно. Новоутворена струмінь газу 

існує протягом тривалого часу. Крім цього існує можливість розгерметизації 

трубопроводів на фланцях. 

Може статися також і повне пошкодження апарату або трубопроводу. 

При цьому тиск в апараті змінюється різко, з великою швидкістю. Він 

встигає зрівнятися з атмосферним за невеликий проміжок часу. Таким чином, 

при повному пошкодженні існує реальна небезпека виходу з апарату за 
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короткий відрізок часу практично всього обсягу розміщеного в ньому аміаку. 

Крім того, при цьому будуть спостерігатися додаткові витоки газу з усіх 

трубопроводів, які безпосередньо пов'язані з пошкодженим апаратом. При 

великих аваріях на компресорних станціях і виході аміаку за межі 

приміщень, утворюються газові хмари, при запалюванні яких вогнем 

охоплені цілі установки промислових підприємств або відбуваються об'ємні 

вибухи. 

Зробимо розрахунок величини, на які може підвищитися тиск в 

трубопроводі, транспортуючому рідкий аміак з випарників апаратного 

відділення через утворення гідравлічного удару по формулі: 

 

ωC
q




  (3.6) 

 

де ω - зменшення швидкості під час гальмування м \ с; 

q - прискорення вільного падіння, м / с; 

C- швидкість поширення ударної хвилі, м / с. 

Визначимо швидкість поширення ударної хвилі по формулі: 

 

C= ,

)( 
Epd

1p

qEp

E




 м/с 
(3.7) 

де Ep= 14,³ · 8
10 - модуль потужності аміаку, H/м².  

    E=15 · 10
10 - модуль пружності матеріалу трубопроводу, H/м². 

    D= 0,1- внутрішній діаметр трубопроводу, м; 

    δ = 0,005- товщина стінок трубопроводу, м,  

тоді: 

 

C= 4,4178

)

1015

105,14

0,005

0,1
(1682

1014,59,8

10

8

8










м/с. 
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Збільшення тиску через гідравлічний удар становить: 

 

 

5
1036,4)05,1(4,4178

9,8

682
   H/м². 

 

Отримане значення тиску, виникне через гідравлічний удар в 

аміакопроводі, може привести до його руйнування. Тиск гідравлічного удару 

взагалі залежить від часу закриття засувки, а також довжини трубопроводу. 

Чим менше період закриття засувки, і чим довше трубопровід, тим більше 

приріст тиску в ньому. 

Покажемо небезпеку аварійних режимів роботи обладнання 

машинно-компресорного відділення при виникненні локального 

пошкодження трубопроводу з аміаком. Масу аміаку, що може вийти в 

приміщення при локальному пошкодженні трубопроводу визначаємо за 

формулою: 

 

tpωfam t n   (3.8) 

 

де  

a – коефіцієнт втрати, яка змінюється в межах 0,45-0,85; 

f – перетин отвору, через яке відбудеться витікання, м²;  

ω  - постійна або середня швидкість витікання речовини, м/с; 

tp  - щільність речовини, кг/м³ 

t – час витікання, с. 

Тривалість витікання аміаку з трубопроводу складається з часу від 

початку витікання до моменту виявлення пошкодження tв, тривалість 

операцій з припинення витоку tоп (закриття засувок, установка заглушок і 

т.п.) і тривалості залишкової витоку t3, тобто 

 

t= tв+ tоп+ t3= 1+2+2+= 5 хвилин  (3.9) 
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Швидкість витікання рідкого аміаку з трубопроводу визначається за 

формулою: 

 

;прΗq2   (3.10) 

 

де q = 9,81 м/с² - прискорення сили маси; 

Hприв – наведено натиск в апараті, під дією якого відбувається витікання 

рідини через отвір, м, знаходиться за формулою: 

 

Hпр= 




 gж

рп
;  (3.11) 

 

де Pрп – робочий тиск в аварійному трубопроводі; 

 Pж – щільність рідини; 

 H – висота рідини в робочому апараті; 

Hпр= м161
8,9681

101
5





  

168,92  = 17,7 м/с; 

 

Площа перетину отвору в трубопроводі визначається за формулою: 

0003,0
4

0,023,14
 

4
f

22





d

 м²  (3.12) 

      

Тоді маса аміаку, надійде в приміщення складу: 

 

nm = 0,64·0,0003·17,7·681·300=694 кг. 

 

Аміак що вийде в приміщення, швидко випаровується, створюючи 

вибухонебезпечну суміш. Проведений розрахунок показує реальну небезпеку 

утворення вибухонебезпечного середовища в приміщенні машинно-
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компресорного відділення при аварії трубопроводу або апарата з рідким 

аміаком. 

У разі локального пошкодження нагнітального трубопроводу одного з 

компресорів будуть проходити виток газоподібного аміаку під тиском в 

приміщення. Для оцінки небезпеки даної аварії проведемо розрахунок маси 

аміаку і тривалості утворення вибухонебезпечної концентрації газу в 

приміщенні. 

Швидкість витікання газу через отвір залежить від режиму 

закінчення. Витік газу під тиском через отвір супроводжується його 

політронічнім розширенням і відбувається зі звуковою або дозвуковій 

швидкістю в залежності від тиску навколишнього середовища РС, куди 

відбувається витікання, і робочого тиску Р в апараті. Для визначення режиму 

закінчення аміаку визначаємо критичний тиск, при якому це витікання 

відбувається: 
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
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ркр  (3.13) 

 

де k – показники адіабати, додаткова дані; 

Tp – робоча температура, К; 

Па1005,6
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де Рс - тиск навколишнього середовища, відбувається витік парів, Па 

(дорівнює атмосферному тиску); 

В такому випадку швидкість витоку газу визначаємо як для критичного 

режиму витоку: 

 

p
k

k
TR

1

2
гк р 


 , (3.14) 

 

гR - газова постійна, Дж/кг К ( RR r  / 1,48917/31,8314M   ДЖ/кг·К). 
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смк р /482)273150(1,489
11,28

1,282





 . 

Визначаємо площу перетину отвору, через яке аміак виходить назовні: 

 

2422
1014,34/0,023,144/df ì


   (3.15) 

 

Визначаємо щільність газу при робочій температурі за формулою: 

 

M/Vtt   (3.16) 

 

де Vt - молярний об'єм газу за робочих умов, м³ / кмоль, визначається за 

формулою: 

 

p)o/o)pot P(P/T(TVV   (3.17) 

 

4,5)1,0/1,1()423/273()4,22/17(t  кг/ м³ 

Визначаємо загальну масу газу, що виходить з трубопроводу за час аварії: 

9,1563004,5482103,140.64 m
4-

л  кг. 

Визначаємо обсяг зони вибухонебезпечних концентрацій, який 

утворюється в приміщенні за час аварії:  

 

н


 /KmV бnвнк  (3.18) 

 

де  Kб – коефіціент запасу надійності; 

 н
 - масова НКМПП, г/ м³ 

 

н
 =  73,517/34,71510M/V10 t

0
 í  г/ м³ 

33
4,42695,73/2109,156V внк м  
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н
0 - нижня концентраційна межа поширення полум'я, %; 

Таким чином, обсяг зони вибухонебезпечних концентрацій, який 

утворюється в приміщенні машинно-компресорного відділення при аварії 

нагнітального трубопроводу зі стисненим аміаком значно перевищує обсяг 

виробничого приміщення, що створює небезпеку вибуху в обсязі всього 

приміщення. Визначимо час утворення вибухонебезпечної концентрації 

аміаку в приміщенні при локальної аварії за формулою: 

 

h
I

I
In

q

V
 (3.19) 

 

де V – вільний обсяг приміщення (м³); 

q – витрати аміака (м³/с); 

í
 - НКМПП (об.ч.) 

 

1,0482103,140,64faq
-4

   м³/с (3.20) 

 

t= )(1170
15,01

1

1,0

720
cIn 


 

 

Як бачимо, при руйнуванні цієї ділянки, вибухонебезпечна 

концентрація в приміщенні утворюється через 19 хвилин з початку 

руйнування. 

Оцінимо вибухонебезпечність процесу стиснення аміаку в компресорі в 

разі порушення режиму його охолодження. Дані для розрахунку: 

Охолоджуюча рідина -масло індустріальне 20; 

Кінцевий тиск стиснення Pk = 1,1 МПа; 

Початкова температура аміаку tn ° С. 

Визначаємо показник політропи процесу стиснення аміаку: 

 

N=0,9 · k=0,9 · 1,3=1,17  (3.21) 
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де k- показник адіабати для аміаку 

Знаходимо максимальну температуру процесу стиснення аміаку в 

компресорі за формулою: 
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 (3.22) 

 

де  kt та tn – відповідно кінцева і початкова температура газу, °С; 

Pk та Pn – відповідно кінцеве і початкове тиск газу в компресорі, МПа; 

Тоді,                            3,84273
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1,1
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З довідника визначаємо температуру спалаху масла індустріального:  

tсп =158°С. Таким чином, при роботі компресора не створюється небезпека 

виникнення вибухонебезпечної концентрації парів масла всередині картера, 

оскільки tk=84,3°С< tсп=158°С. Перегрів компресора не представляє 

небезпеки і для газоповітряної суміші, яка здатна утворитися в приміщенні 

при аварії з витоком аміаку, оскільки виконується умова безпеки 

 

tk=84,3° С<0,8 · tсз=0,8·650=520° С. 

 

3.4 Прогнозування рівня аварійної небезпеки функціональних 

елементів на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни 

Сумської області 

 

Метою прогнозування є завчасне і оперативне визначення хімічної 

обстановки при викиді і розливі небезпечної хімічної речовини, що 

утворюються в результаті аварії на хімічно-небезпечному об'єкті. 

Вихідні данні: 

а) Маса аміаку – 6 тон. 

б) Щільність – 0.681 т/м³. 
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в) Викид із системи під тиском – 3х -5
10 Па. 

г) Розлив вільний, товщина – 0,05 м. 

д) Погодні умови 

- вертикальна стійкість атмосфери - інверсія; 

- швидкість вітру – 1м/с; 

- температура повітря – 20 °С. 

Визначаємо значення коефіцієнтів - К 

К1= 0,18;    К4=1; 

К2= 0,025;  К5=1; 

К3=0,04;     К7=1. 

де: К1- коефіцієнт, що залежить від умов збереження НХР; 

К2- коефіцієнт, що враховує випар НХР при відсутності вітру і 

температурі 20 
0
С, залежить від фізико-хімічних властивостей речовини; 

К3- коефіцієнт, рівний співвідношенню граничної токсодози аміаку 

до граничної токсодози іншої НХР; 

К4- коефіцієнт, що враховує швидкість вітру; 

К5 - коефіцієнт, що враховує стан атмосфери — ступінь 

вертикальної стійкості повітря; 

К7 - коефіцієнт, що враховує вплив температури повітря на швидкість 

випару НХР, 

Оскільки об'єм розлиття аміаку невідомий, то приймаємо його 

рівним максимальній кількості, що міститься в аварійній ємності G= 6 тон. 

Визначаємо еквіваленту кількість НХР по первинній хмарі: 

 

Gе1= К1 · К3 ·  К5  ·  К7 · G, (3.26) 

 

Gе1=0,18  · 0.04 · 1 · 1  · 6 = 0,0432 тон; 

Визначаємо час випару аміаку: 

 

Tвип=
742

K

dh

KK 


, (3.27) 
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де: h- товщина розливу; 

d- щільність аміаку. 

Tвип= год 631,
110,025

0,6810,05





; 

Визначаємо еквівалентну кількість речовини по вторинній хмарі: 

 

dh

G
KKKKKK)K(1Ge

7654321
2


  , (3.28) 

 

де 
6

K - коефіцієнт, який залежіть від часу, що минув після початку аварії – Т: 

6
K - 8,0

4,1 . 

19,0
681,005,0

6
14,11104,0025,0)18,01(Ge

8,0
2 


  т; 

 

Глибина зараження первинною хмарою: 

Для 0,01 т глибина зараження дорівнює 0,38 км, а для 0,05 т — 0,85 км. 

Знаходимо глибину зараження для 0,0432 т: 

 

Г1= 0,38+ 46,0)0432,005,0(
01,005,0

25,116,3





км, (3.29) 

 

Глибина зараження вторинною хмарою; 

Для 0,1 тони глибина зараження дорівнює 1,25 км, а для 0,5 тони 

глибина дорівнює 3,16 км. Знаходимо глибину зараження для 0,19 т: 

 

Г2= 1,25+ 73,0)19,005,0(
01,005,0

25,116,3





км. 

 

Глибина зони зараження при спільній дії первинної і вторинної хмар Г0 

визначається: 
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Го=  ,Г0,5Г   км. (3.30) 

 

де Г ,Г  - найбільший і найменший з розмірів Г1 і Г2. 

 

2,73,73)max(0.46;2)Ã;max(Ã Ã 21   км. (3.31) 

 

0,46,73)min(0.46;2)Ã;min(Ã Ã 21   км. 

Го=2,73+0,5·0,46=2,96 км. 

Знаходимо швидкість переносу переднього фронту хмари: 

Швидкість вітру - 1 м/с; 

Стан атмосфери - інверсія; 

Швидкість переносу переднього фронту: 

 

Vпер=5 км/год. 

 

Знаходимо глибину переносу зараженої хмари: 

 

Гт =Т·Vпер(км); 

 

де Т- час від початку аварії (виходу НХР); 

Vпер- швидкість переносу переднього фронту зараженого повітря при 

заданій швидкості вітру V i ступеня вертикальної стійкості атмосфери. 

 

Гт =1,36 5=6.8 км 

 

При введенні водяної завіси через 0.25 години: 

 

Гт =0,25 · 5=1,25 км 

 

При введенні водяної завіси через 0.4 години: 
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Гт =0,4 · 5=2 км 

 

Порівнюючи значення глибини Г0 зони зараження при дії первинної і 

вторинної хмар з можливою глибиною зони Гт, яка сформована на 

конкретний момент часу Т після початку аварії, вибираємо менше з цих 

значень: 

 

2,96,8)min(2,96;6)Г;min( Г Г то   км. 

 

яке є остаточною оцінкою глибини зони зараження. 

Визначаємо площу хімічного зараження: 

 

)(кк ОГ108,72S
223-

 , (3.32) 

 

де О - кутові розміри зони можливого зараження, залежать від 

швидкості приземного вітру 

)(кк 13,75180
2

2,96108,72S
23-

  

Знаходимо час підходу зараженої хмари: 

 

Тпід=L /Vпер (г), (3.33) 

 

де L- відстань від джерела зараження до об'єкта, км, 

Тпід=0,5 / 5= 0,1 (г), 

Тривалість вражаючої дії визначається часом випару з площі розливу, 

що дорівнює 1,36 годин. 

Прогнозування можливих утрат людей  

Для прогнозування можливих утрат людей необхідно визначити зону 

хімічного ураження. 

Площа ураження:              Sn=25 · S/ 100; 

де S – площа зараження; 

Sn=25 · 13,75/ 100=3,44 км². 
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Кількість людей у зоні ураження: 

 

N=Sn ·g, (3.34) 

 

де g- щільність населення людей/км². 

 

N=3,44 · 2500=8600 чоловік 

Половина населення знаходиться на вулиці, а інша половина - в 

будинках: 

 

Nвідкр.= 8600/2=4300 чоловік. 

Nукр.=8600/2=4300 чоловік. 

 Визначаємо очікувані втрати в зоні ураження при відносності в 

населення засобів захисту: 

 

Nвтр.відер.=0,95· Nвідк, (3.35) 

 

Nвтр.відкр.=0,95· 4300=4080 чоловік. 

 

Nвтр.укр.= 0,5· Nукр. (3.36) 

 

Nвтр.укр.= 0,5· 4300=2150 чоловік. 

Визначаємо загальні втрати: 

 

Nвтр.заг.= Nвтр.відкр+ Nвтр.укр. (3.37) 

 

Nвтр.заг.=4080+2150=6230 чоловік. 

 

Для визначення загальних втрат людей від аварії необхідно визначити 

кількість потерпілих на самому об'єкті. 

Кількість людей у зоні поразки. 
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Для визначення кількості людей у зоні ураження вибираємо кількість 

людей найбільшої працюючої зміни: 

N= 450 чоловік. 

Приймаємо, що половина робітників знаходиться в укритті, а інша 

половина на робочих місцях (без укриття): 

Nвідкр.= 450/2=225 чоловік. 

Nукр.=450/2=225 чоловік. 

 

Визначаємо очікувані втрати в зоні ураження: 

 

Nвтр.відкр.=0,95· Nвідкр.=0.95·225 =214 чоловік. 

 

Nвтр.укр.= 0,5· Nукр = 0,5 ·225= 112 чоловік. 

 

Визначаємо загальні втрати: 

 

Nвтр.об.= Nвтр.відкр+ Nвтр.укр  

 

Nвтр.об.= 214+112=326 чоловік. 

 

Усього людей, що потерпіли від аварії: 

 

Nзаг.= 6230+326=6556 чоловік. 

 

Визначаємо структуру втрат: 

Ураження легкого ступеня: 

 

Nл.у= 0,25·6556=1639 чоловік 

 

Ураження середнього і важкого ступеня: 
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Nсв.у =0,35·6556=2295 чоловік 

 

Ураження зі смертельним результатом: 

 

Nсм.у =0,4·6556=2622чоловік 

 

Таблиця 3.2 – Масштаби наслідків хімічної аварії на філії «Роменський 

молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області (метеорологічні 

умови — інверсія) 

 

Параметр Найменування показника Значення 

показників 

Прогнозування розвитку хімічної аварії 

G Маса аміаку, що витік при аварії 6 тон 

Gе1 Еквівалентна маса аміаку по первинній хмарі 0,0432 тон 

Gе2 Еквівалентна маса, аміаку по вторинній хмарі 0,19 тон 

Го Глибина зони хімічного зараження 2,96 км 

R Глибина поширення вибухонебезпечної концентрації 0,2 км 

S Площа хімічного зараження 13, 75 км² 

Тпід Час підходу зараженої xмари 0,1 год 

Прогнозування можливих втрат  людей 

Sn Площа ураження 3,44 км
2
 

N Кількість людей у зоні ураження 8600 

Nвтр.заг. Очікувані втрати людей за межами об’єкта  6230 

Nвтр.об Очікувані втрати людей на об'єкті 326 

Nзаг Загальна кількість людей, що потерпіли від аварії 6556 

Nл.у Людей з ураженнями легкого ступеню 1639 

Nсв.у Людей з ураженнями середнього і важкого ступеню 2295 

Nсм.у Людей зі смертельними ураженнями 2622 

 

Таким чином, аварія в аміачно-компресорному відділенні на філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області 

розвивається на рівень «В» і може привести до катастрофічних наслідків. У 

результаті викиду аміаку може утворитися зона зараження глибиною до 2,96 

км і площею 13,75 км
2
, площею ураження 3,44 км

2
. У результаті чого може 

постраждати 6556 чоловік, з яких 2622 зі смертельним результатом. 
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Максимальний рівень НС на об'єкті. Результати розрахунків приведено 

у таблиці 3.2. 

 

3.4.1 Прогнозування наслідків вибуху при викиді аміаку на філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області 

 

Методика визначення параметрів вибуху парогазової суміші 

При визначенні параметрів можливого вибуху розрахунок 

проводиться у наступній послідовності: 

1. Проводиться розрахунок температури при вибуху парів 

стереометричної концентрації за наступною методикою: 

1.1. Складається рівняння реакції горіння 

1.2. Визначається теоретичне число молів продуктів горіння пг
0υ ; 

1.3. Визначається теоретичне число молів початкової суміші  ісхυ ; 

1.4. Визначається нижня теплота згорання речовини з закону Гессу 

або по довідковим даним: 

 

,, н /Q

n

1-і

00

f і
молькДжНН f

і
n    (3.38) 

 

1.5. Визначається середній тепловміст продуктів горіння Qср 

 

,, н /Q

n

1-і

00

f і
молькДжНН f

і
n    (3.39) 

 

1.6. Орієнтуючись на енталпію азоту, визначається  температура 

вибуху Т1 у першому наближенні з використанням даних ентальних 

продуктів горіння при постійному об’ємі, таблиця № 1 додатку;  

1.7. Визначається ентальпія продуктів горіння Qпг1 при температурі 

вибуху Т1 
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Qпг1= молькДжпгі /,Q і   (3.40) 

 

1.8. Визначається температура горіння у другому наближенні 

виходячи з того, що друге значення Т2 повинно бути менш, якщо теплота 

горіння більше ентальних продуктів горіння або більше, якщо енталпія 

продуктів горіння менш теплоти згорання; 

1.9. Визначається ентальпія продуктів горіння  Qпг2 при температурі 

горіння Т2 

 

Qпг2= ;/,іQ молькДжпгі  (3.41) 

 

1.10. Визначається температура вибуху методом лінійної інтерполяції 

 

Твиб= К;,
U-U

)U-U)(ТТ(
Т

пг1пг2

пг1виб12
1


  (3.42) 

 

2. Визначається радіус зони загазованості при випарі рідини 

При відсутності вітру горизонтальний розмір зони загазованості 

можна розрахувати по формулі 

 

Твиб= К;,
U-U

)U-U)(ТТ(
Т

пг1пг2

пг1виб12
1


  (3.43) 

 

де mг  - маса речовини, що поступила у відкритий простір при 

аварійній ситуації, кг; 

pг  - щільність горючого газу при розрахунковій температурі і 

атмосферному  тиску, кг/м³; 

í  - нижня концентраційна межа поширення полум’я для горючого 

газу, %; 

pпар – щільність парів рідини при заданій температурі. 
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Pпар= ,
0,00367t)(1V 

М

0


 кг/м³  (3.44) 

3. Визначається тротиловий еквівалент вибуху парогазової суміші 

3.1. Маса вини, що бере участь у вибуху визначається як 

 

mпр= mпар·Z, кг  (3.45) 

 

де mпар- маса речовини, що вийшли за період аварії й утворили 

вибухонебезпечну суміші,кг. 

Z- коефіцієнт участі парів і назів у вибуху, що приймається в 

залежності від умов вибуху 

у незамкнутому просторі Z=0,1 

у замкнутому просторі: 

для горючих газів  Z=0,³ 

 

3.2. Тротиловій еквівалент для парів газових середовищ 

розраховується як: 

 

mпр= mпар·Z, кг  (3.46) 

 

де íQ  -масова теплота згорання речовини, кДж\кг; 

прm - маса речовини, що бере участь у вибуху, кг. 

4. Визначається параметри вибуху 

4.1. Визначається радіус вогневої сфери: 

 

3

виб

m ннф

T

W
6,29R 

вс
, м (3.47) 

 

де Твиб – адіабатична температура горіння при постійному обсязі (при 

вибуху), К; 
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4.2. Визначається час життя вогненної сфери: 

 

3

виб

m нн

T

W
6,4t 

ф

вс
, с (3.48) 

 

4.3. Визначається радіус вражаючої дії ударної хвилі для людей і 

будівельних споруджень: 

 

3
mímWR m   (3.49) 

 

Можливі руйнування при вибуху можна оцінити по надлишковому 

тиску при вибуху ΔΡ . 

5. Визначаємо радіус поразки відкритих ділянок шкіри та сітківки 

очей тепловим випромінюванням при запаленні парогазової суміші  

5.1. Для шкіряного покрову людини 

 

3

виб

m нн

T

W
R 95mu   (3.50) 

 

5.2. Для сітківки очей людини: 

 

3

виб

m нн

T

W
R 114mu   (3.51) 

 

За результатами розрахунку робиться висновок. 

 

Прогнозування наслідків вибуху парогазової суміші 

Умови надзвичайної аварії: відбувся вихід та випар аміаку у машинно-

компресорному відділенні, при цьому розрахункова маса аміаку, що 

утворилася у приміщенні склала m = 0,694 т, або 694 кг (розрахунок 

виконаний у розділі 2.2). 
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Рішення 

З довідників, або додатків виписуємо такі параметри: 

Нижня концентраційна межа поширення полум’я дорівнює 0

í
 =15%, 

1.1. Проводимо розрахунок температури при вибуху парів. 

Складаємо рівняння реакції горіння: 

NH3+0,75(О2+3,76N2)= 1,5H2O+3,32N2; 

1.2. Визначаємо теоретичне число молів продуктів горіння пг
0υ ; 

пг
0υ =1,5+3,32=4,82 моль/моль 

1.3. Визначаємо теоретичне число молів початкової суміші ісхυ ; 

ісхυ =1+0,75·4,76=4,57 моль/моль 

1.4 . Визначаємо нижчу теплоту згорання аміаку з довідника  

Qн=316,56 кДж/моль, 

1.5. Визначаємо середній тепловміст продуктів вибуху Нср 

Нср= 69,27
4,57

316,56
 кДж/моль; 

1.6. Орієнтуючись на енталпію азоту, визначаємо температуру вибуху 

у першому наближенні Т1=2200К. 

1.7. Визначаємо енталпію продуктів вибуху Hпг1 при температурі 

вибуху Т1 

Hпг1=75,1·1,5+53,7·3,32=290,89 кДж/моль; 

  1.8. Визначаємо температуру вибуху у другому наближенні виходячи 

з того, що друге значення Т2=2400 К. 

1.9. Визначаємо енталпію продуктів вибуху Hпг2 при температурі 

вибуху Т2 

Hпг2=84,2·1,5+59,3·3,32=332,18 кДж/моль; 

1.10. Визначаємо температуру вибуху методом лінійної інтерполяції: 

Твиб= 2200+ К5,2362
)89,29018,323(

)22002400)(89,29018,323(





, 

2. Визначаємо радіус зони загазованості при випарі аміаку 

2.1 Щільність парів аміаку: 

Pпар= 76,0
)2000367,01(4,22

17



 кг/м³ 
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2.2. Радіус зони загазованості з вибухонебезпечною концентрацією 

аміаку: 

Rв.н.к.=14,6 5,57
1576,0

694,0
10006,14

P

m
1000 33

ín









м. 

3. Визначаємо тротиловий еквівалент вибуху парів газової суміші 

3.1  Маса речовини, що бере участь у вибуху визначаємо при умов, 

що Z=0,5. 

Mпр=694·0,5=347 кг; 

3.2. Тротиловий еквівалент вибуху  

Wmнm= 347·18612,2· 5
10

 =64,6 кг. 

4. Визначаємо параметри вибуху 

4.1. Визначаємо радіус вогненної сфери 

м9,8
5,2362

6,64
6,29R 3

ф

ос
  

4.2. Визначаємо час життя вогняної сфери 

1,4
2362,5

64,6
6,4t 3

ф

вс
 с, 

4.3. визначаємо радіус вражаючої дії ударної хвилі для людей 

-ΔΡ =70 кПа 

3 146,645,3R мвд   

-ΔΡ =35 кПа 

3 7,196,649,4R мвд   

-ΔΡ =12 кПа 

3 3,396,648,9R мвд   

а токож для будівельних споруд: 

-ΔΡ =50 кПа 

3 4,166,641,4R мруйн   

-ΔΡ =30 кПа 

 

3 7,216,641,5R мруйн   
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-ΔΡ =20 кПа 

3 7,276,649,6R мруйн   

-ΔΡ =10 кПа 

3 9,446,642,11R мруйн   

-ΔΡ =5 кПа 

3 2,746,645,18R мруйн   

-ΔΡ =2 кПа 

3 4,1366,6434R мруйн   

5. Визначаємо радіус поразки відкритих ділянок шкіри та сітківки 

очей тепловим випромінюванням при запаленні парогазової суміші 

5.1. Для шкіряного покрову людини   

м6,28
5,2362

6,64
95R 3n   

5.2. Для  сітківки очей людини 

м3,34
5,2362

6,64
114R 3n   

 

Отримані розрахункові значення радіусів вражаючого дії ударної хвилі 

зведемо у таблицю 3.3. 

 

На підставі проведеного розрахунку встановлено, що при 

випаровуванні аміаку радіус зони, у якій концентрація буде перевищувати 

нижню концентраційну межу поширення полум'я, складе 57.5 метра. 

 

При вибуху парів руйнації будинків і споруджень відбудуться в 

радіусі 44,9 метрів, Віконне скління буде зруйновано у радіусі понад 136 м, 

що може викликати ураження людей уламками скла, На відстані 28,6 метра 

можливі опіки відкритих ділянок шкіри людини, на відстані 34,3 метра 

можливі уразки сітківки очей, а ударна хвиля може заподіяти травми на 

відстані 39,3 метрів. 
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Таблиця 3.3 – Масштаби наслідків вибуху аміаку при аварії у аміачно-

компресорному цеху на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. 

Ромни Сумської області 

 

ΔΡ  

кПа 

Наслідки Радіус 

вражаючої дії, 

м 

Дія на організм людини 

70 Летальний наслідок від розірвання легень 14 

35 Розрив барабанних перетинок 19,7 

12 Легкі травми і контузії 39,3 

 Ураження відкритих ділянок шкіри тепловим випроміню-

ванням 

28,6 

 Ураження сітківки очей тепловим випромінюванням 34,3 

Для будинків і споруд 

50 Повні руйнації будинків і споруд 16,4 

30 Сильні руйнації будинків і споруд 21,7 

20 Середні руйнації і можливі пожежі 27,7 

10 Слабкі руйнації будинків і споруд, можливі окремі пожежі 44,9 

5 Граничне значення надлишкового тиску 74,2 

2 Руйнації віконного скла 136,4 

 

3.4.2 Розрахунок сил і засобів при ліквідації надзвичайної ситуації на 

філії Роменського молочного комбінату ПП «Рось»  

 

Найбільш небезпечним місцем при виникненні пожежі на території 

молочного комбінату є компресорне відділення головного корпусу в якому 

знаходиться в обігу аміак.  

Дії щодо забезпечення захисту під час ліквідації наслідків аварії 

Гасити пожежу з максимально можливої відстані за якої 

забезпечується гасіння пожежі. Охолоджувати ємності водою, не допускати 

потрапляння води в ємності. Не припиняти гасіння, поки є витікання. Для 

розсіювання (осадження, ізоляції) парів використовувати розпилену воду. 
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Небезпечна зона в радіусі не менше 800 м. Розміри зони хімічного 

забруднення уточнюються за результатами хімрозвідки. Повідомити СЕС. У 

небезпечну зону входити лише в засобах індивідуального захисту. Триматися 

навітряного боку. Уникати низьких місць. Не торкатися пролитої речовини. 

Потерпілим надати першу допомогу. Задіяти відповідні служби для усунення 

витікання, перекачування аміаку у справну ємність, огородження місць 

розливів ґрунтовим валом, нейтралізації розливів. Проливання ізолювати 

піною. Не допускати потрапляння у водойми, підвали, каналізацію 

Вогнегасні засоби: повітряно-механічна піна, тонко розпилена вода. 

Основним способом гасіння пожежі є подача пінних стволів ГПС-600 

та перекривних стволів „Б” по фронту для осадження хмари.  

На захист несучих конструкцій ствол „Б”. 

Площа гасіння пожежі (Sгас). 

Визначаємо час вільного розвитку пожежі. 

 

Tвільн. = Tвиявл. + Тповід. + Т слід. + Т б.р. = 2+ 2 + 14 + 5 = 23 хв. 

 

1. Припустивши, що пожежа розвивалась не однотипно, площу пожежі до 

прибуття пожежних підрозділів визначаємо за двома  розрахунками. 

Sп=а х в =  7 х 7 =49 м
2
; 

Sп=0,5 х Vл х Тв.=0,5 х 1,5х23 =18 м
2
; 

 

2. Загальна площа пожежі становить: 

 

Sп=49 +18 =  67 м
2
; 

 

3. Визначаємо необхідну кількість піно генераторів для гасіння пожежі. 

 

,6001
120

67
600

600

ГПС
S

S
Nгпс

гпс
г

г
  
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За розрахунком необхідно один пінний ствол ГПС 600, але виходячи з 

тактичних міркувань та враховуючи необхідність якнайшвидшої ліквідації 

пожежі приймаємо на гасіння 2 ГПС 600. 

 

4. Визначаємо необхідну кількість піноутворювача на гасіння пожежі. 

 

.3,13106036,0260 тKзtxQNU
ПУ

ствствПУ
  

 

Необхідну витрату води на гасіння пожежі (Qгас) визначаємо за 

формулою: 

 

Qгас=Iгас · Sпож.,                                                         (1) 

 

5. Визначаємо необхідну кількість стволів «Б» на захист суміжних 

прощень та осадження хмари аміаку. 

1- на захист прміщення конденсаторної та на нейтралізацію хмари аміаку. 

1- на захист складу аміаку та на нейтралізацію хмари. 

1- на захист покрівлі приміщення масло господарства. 

Загальна кількість сволів «Б» становить 3. 

 

6. Визначаємо фактичну витрату на гасіння пожежі та захисту. 

 

Фактичні витрати води на гасіння пожежі (
ф

гас
Q ) та захист (

ф

зах
Q ) 

конструкцсуміжних приміщень визначаємо, враховуючи прийняту кількість 

стволів на гасіння пожежі (
гас

ств
N ) та захист (

зах

ств
N ) і витрату води із ствола 

„Б” (
Б

ств
Q ), яка дорівнює 3,7 л/с.  

 

1,267,3464,52 
Б

ств

гас

ств

ф

гас
QNQ  л/с 

 

7. Визначаємо забезпеченість об’єкта водою. 
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Для гасіння пожежі та захисту суміжних приміщень з паралельним 

осадженням хмари аміаку необхідно мати 26,1 л/с, водовіддача кільцевої 

мережі діаметром 150 мм при тискові 3 атм. становить 80 л/с. 

Виходячи з цих умов та фактичних даних об’єкт водою на цілі 

пожежогасіння цілком забезпечений. 

  

Фактичні витрати води на гасіння пожежі та захист перевищують 

необхідні, що задовольняє умови успішного гасіння пожежі. 

 

Кількість пожежних рукавів для магістральних рукавних ліній 

визначаємо за формулою: 

 

,
20

2,1 ln
N

mмаг

р


                                                        (5) 

 

де nm – кількість магістральних рукавних ліній; 

 l – сумарна довжина магістральних ліній. 
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Кількість пожежних рукавів для робочих рукавних ліній визначаємо 

з урахуванням кількості робочих рукавних ліній та довжини робочої рукавної 

лінії, яка, як правило, не перевищує 60 метрів. 

 

68
20

18962,1





роб

р
N  

 

Кількість ланок ГДЗС приймаємо рівним 5 з урахуванням місць 

подавання стволів у непридатному для дихання середовищі (2 ствола на 

гасіння пожежі та 3 ствол на захист конструкцій в середині будівлі). 
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Кількість пожежних автомобілів основного призначення (АЦ) 

визначаємо з урахуванням необхідної кількості ланок ГДЗС. Таким чином, 

для ліквідації пожежі необхідно 5 відділень в повному складі на пожежних 

автомобілях основного призначення (АЦ). Виходячи з необхідності 

залучення підрозділів в яких організовано ГДЗС  на ліквідацію даної пожежі 

додатково залучаються по одному відділенню ДПРЧ-7, ДПРЧ-16 та ДПРЧ-

15, що відповідає виклику по пожежі №3 згідно з розкладом виїздів. 

 

 

Мінімальну чисельність особового складу визначаємо з урахуванням 

необхідної кількості людей, задіяних у ланках ГДЗС (
гдзс

со
N

/ ) та постах 

безпеки (
пб

со
N

/ ), на позиціях стольників по захисту суміжних приміщень 

(
зах

со
N

/ ), кількості людей, які контролюють роботу насосно-рукавних систем 

(
нрс

со
N

/ ). 
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Отримані результати заносимо у зведену таблицю 

 
 

 Q л/с 
Ствол

и 
„Б” 

Ланки 
ГДЗС 

Особови
й склад 

Напірні 
рукава 

Техніка 

Ø 
51 

Ø 
77 

А
Ц 

А
Д 

АГД
З 

АЗ
О 

САР
М 

Потрібно  
на гасіння 

11,1 3 2 9 8 8 4 - - - - 

Потрібно  
на захист 

3,7 1 3 16 1 1 1 - - - - 

Всього 14,8 4 5 25 9 9 5 - - - - 
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3.2. Розташування сил та засобів 
 
 

ДПРЧ-14 1-ше 

відділення  

АЦ встановлюється на ПГ№7, прокладається 

МРЛ, встановлюється розгалуження. В 

засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС подає 

1 ствол «ГПС-600» на гасіння пожежі. 

2-ше  

відділення 

АЦ встановлюється на ПГ№1, прокладається 

МРЛ, встановлюється розгалуження. В 

засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС подає 

1 ствол «ГПС-600» від розгалуження 1-го 

відділення ДПРЧ-14 на гасіння пожежі.  

КХП 1-ше 

відділення 

АЦ встановлюється на ПГ№5, прокладається 

МРЛ, встановлюється розгалуження.  

ДПРЧ-7 1-ше 

відділення 

АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ 2-го відділення ДПРЧ-14 в 

засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС подає 

ствол «Б» на захист складу та паралельно на 

нейтралізацію хмари аміаку. 

ДПРЧ-17 1-ше 

відділення 

АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ КХП в засобах хімічного 

захисту ланкою ГДЗС подає ствол «Б» на 

захист складу та паралельно на нейтралізацію 

хмари аміаку. 

ДПРЧ-16 1-ше 

відділення 

АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ 2-го відділення ДПРЧ-14 в 

засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС подає 

ствол «Б» на захист сумісних приміщень та 

паралельно на нейтралізацію хмари аміаку. 

МПК 

с.Пустовійтівка,  

МПК  

с. Бобрик. 

МПК 

с.Перехрестівка. 

 

По одному 

відділенню 
 

Встановити автомобілі на безпечну відстані. 

Після нейтралізації хмари аміаку особовому 

складу брати участь у розбиранню 

конструкцій. 
 

 

3.5 Розробка управлінських рішень щодо підвищення рівня техногенної 

безпеки на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни 

Сумської області 

 

Аналіз структури та особливостей технологічного процесу, який 

відбувається на філії «Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни 
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Сумської області, а також проведений у роботі розрахунок можливої зони 

хімічного забруднення від викиду аміаку при виникненні надзвичайної 

ситуації на підприємстві, дозволив виявити наступні проблемні питання, що 

підлягають вирішенню: 

1. Відсутність на території та навколо підприємства системи 

моніторингу надзвичайної ситуації, яка пов’язана з викидом аміаку у повітря. 

2. Відсутність в зоні можливого враження системи оповіщення при 

виникненні надзвичайної ситуації, яка пов’язана з викидом аміаку у повітря, 

та інформування населення про рівень хімічно-небезпечних речовин у повітрі 

навколо підприємства. 

3. Відсутність на території та навколо підприємства системи 

реагування на надзвичайну ситуацію, яка пов’язана з викидом аміаку у 

повітря та мінімізації її наслідків. 

 

В зв’язку з цим, в даній роботі пропонуються наступні управлінські 

рішення щодо підвищення рівня техногенної безпеки функціонування філії 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області. 

 

1. З метою забезпечення своєчасного та безперервного контролю руху 

хімічно-небезпечної хмари, необхідно побудувати систему моніторингу на 

об’єкті, з розташуванням по периметру території об’єкту автоматизованих 

засобів контролю та відображення концентрації аміаку у повітрі та камер 

відео спостереження. 

Отримана засобами контролю первинна інформація про фактори 

небезпеки на території ПП «Рось» по кабелях або радіоканалу транслюється 

до пристроїв другого рівня, які призначені виконувати обробку отриманої 

інформації та представляти її у вигляді, необхідному для третього рівня. 

Обробка отриманої інформації може виконуватися як в одному місці, 

так і на декількох, залежно від конкретної системи моніторингу та розмірів 

контрольованої нею території. 
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Оброблена інформація у відповідному вигляді надходить на третій 

рівень, де виконується її аналіз та систематизація даних, на основі чого 

робиться висновок про стан небезпеки території ПП «Рось». 

 

 

НС 
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ПП «Рось» 
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Рисунок 3.5 – Схема розташування по території ПП «Рось» 

автоматизованих засобів контролю та відображення концентрації аміаку у 

повітрі 

 

Особливо важливо для забезпечення швидкодії системи використання 

автоматизованих засобів обробки інформації, яке значно прискорить процеси 

на другому та третьому рівнях системи моніторингу, дозволить створити 

електронні, доступні в реальному масштабі часу, бази даних та знань. 

Використання відповідних математичних методів дозволить на основі 

отриманої інформації у відносно нетривалі терміни часу виконати 

моделювання небезпечної ситуації, прогнозування її розвитку та рівня, 
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відображати прогнозовану динаміку катастрофічних подій графічно (у тому 

числі з використанням мап). 

Друга інформаційна система є системою підтримки ухвалення рішення. 

Особа, що приймає рішення, визначає один або декілька критеріїв, 

відповідно до яких здійснюється прогностичне моделювання розвитку НС та 

виробляються варіанти управлінських рішень, які обґрунтовані відповідними 

розрахунками. З набору варіантів управлінських рішень особа обирає один, 

або задає ще додаткові критерії, відповідно до яких виконується 

моделювання та розробка управлінських рішень, направлених на 

недопущення розвитку небезпеки до рівня катастрофи. Якщо ж катастрофи 

вже не уникнути, то розробка управлінських рішень направлена на 

мінімізацію наслідків від неї. Затверджене особою, що приймає рішення, 

рішення надходить до системи виконання рішення, де виконується його 

формалізація та доведення до виконавців. 

Зміни стану території ПП «Рось» та зміни стану небезпеки на ній 

викликатимуть зміни у величинах вимірюваних параметрів, що фіксуються 

пристроями контролю. Подальше моделювання покаже ефективність 

виконання управлінського рішення – контур управління замкнувся. 

 

2. З метою забезпечення своєчасного та безперервного контролю 

обстановки у зоні хімічного враження, у разі виникнення НС, використання 

безпілотних авіаційних апаратів. 

В роботі проведено оцінку використання БПЛА для експрес-контролю 

зони хімічного ураження від викиду аміаку на ПП «Рось» при виникненні 

надзвичайної ситуації на підприємстві. 

Для цього проведено аналіз існуючих на ринку України БПЛА 

пристроїв, та вибрано літальний апарат з необхідними тактико-технічними 

характеристиками для виконання відповідних функцій щодо доставки 

корисного вантажу. 

Так, безпілотним літальним апаратом, який на нашу думку здатний 

доставляти у задану точку простору автоматизований пристрій контролю, є 

DJI Matrice 600. 
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Загальний вигляд цього БПЛА представлено на рис. 3.6. 

 

 
 

Рисунок 3.6 – Загальний вигляд БПЛА DJI Matrice 600 

 

Гексакоптер Matrice 600 – великий і потужний безпілотний апарат від 

відомого виробника DJI. Пристрій володіє видатними технічними 

характеристиками, як тривалий політ до 35 хвилин на одному заряді батареї, 

велика корисне навантаження до 15 кг і технологія LightBridge 2 для швидкої 

передачі відео користувачеві в дозволі Full HD. Крім того, система оснащена 

відразу трьома модулями GPS та трьома гіроскопами, що забезпечує їй точну 

навігацію та розуміння свого місця розташування відносно користувача до 

1 см. 

Основні можливості БПЛА DJI Matrice 600: 

 Модульна конструкція для легкого налаштування коптера для польоту. 

 Інтегрований контролер A3 складається з трьох модулів GPS і трьох 

гіроскопів для високоточного позиціонування до 1 см в просторі і 

навігації. 

 Максимальна дальність польоту – 5 км. 

 Тривалість польоту на одному заряді акумулятора – 35 хвилин, з 

корисним навантаженням 6 кг – до 20 хвилин. 

 Корисне навантаження – до 15 кг. 

 Максимальна висота підйому – 2,5 тисячі метрів. 
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 Швидкість – 18 м/c, при поривах вітру – 8 м/c. 

 Передача відео з технологією LightBridge 2 – 1920х1080р, 60 к/с. 

 Можливість установки всіх камер і підвісів DJI Zenmuse. 

 Просте управління через додатки DJI GO і Assistant 2 для смартфонів і 

планшетів. 

 

3. З метою удосконалення системи оповіщення та інформування 

населення рекомендується розташування по території міста Ромни навколо 

ПП «Рось» інтелектуальних систем відображення інформації про рівень 

хімічно-небезпечних речовин у повітрі, подання сигналу про небезпеку у 

випадку виникнення НС на об’єкті та управління людськими та 

транспортними потоками, з метою мінімізації часу їх знаходження у 

небезпечній зоні та не створювання заторів. 

 

4. З метою удосконалення системи реагування на НС та мінімізації їх 

наслідків рекомендується використання та розташування по периметру 

території об’єкту автоматизованих установок для створення водяних завіс, з 

метою осадження хімічно-небезпечної хмари, а також автоматизовані 

лафетні стволи для негайної подачі вогнегасної речовини в зону НС. 

 

5. З метою підвищення ефективності функціонування Державних 

пожежно-рятувальних частин з охорони ПП «Рось» Управлінням ДСНС 

України у Сумській області продовжити технічне переоснащення 

автомобільного парку цих частин. 

 

Висновки до розділу 3 

 

3.1. Роменський молочний комбінат був побудований у 1975 р. У 

грудні 1993 р. у зв'язку зі зміною форми власності завод був перейменований 

на ВАТ "Роменський завод ЗНМ". У вересні 1999 р. у зв'язку зі зміною назви 

суб'єкта підприємницької діяльності перейменовано у ВАТ «Роменський 

молочний комбінат» . 
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1 січня 2006 р. підприємство було перейменоване на Філію 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» (увійшовши до складу ДП 

«Мілкіленд -Україна»). 

На сьогодні підприємство заготовляє сировину і виробляє тверді сири 

«Боярський», «Старослов'янський», «Король Артур», «Річард», «Російський» 

( до 5,5 т на добу ), масло солодковершкове « Вологодське» 82,5% , «Екстра» 

82,5%, «Роменське» 73%, «Добряна» 73% (до 48 т. на добу ), сухе знежирене 

молоко ( до 32 т на добу ), сухе незбиране молоко ( до 42 т на добу ). Загалом, 

підприємство переробляє 75,5 тис. т молока на рік . 

Чисельність працівників складає: 520 чол. Найбільша зміна персоналу 

на добу: 200 чол. Розмір санітарно захисної зони складає – 50 м. 

3.2. Ступінь хімічної небезпеки ПП «Рось»: 4. Джерелом небезпеки 

являється аміачно-холодильна установка. 

Максимальна сумарна маса аміаку, що може знаходитись в системі 

відповідно до технологічного регламенту, умов процесу та правил 

експлуатації – 7.14 т. Відстань від потенційно-небезпечного об’єкта до 

житлового сектора складає 98 м. Відстань до транспортної автомагістралі 

Київ-Суми – 146м. 

Основний вид виконуваних робіт – це підтримування 

низькотемпературного режиму зберігання молока. Основний технологічний 

процес, пов’язаний з небезпечними речовинами кипіння аміаку в батареях 

охолодження аміачно- холодильної установки. Зберігаються і 

навантажуються продукти в складських приміщеннях резервуарів підземного 

розташування. Структурні підрозділи розташовані на території підприємства, 

оточені огорожею по периметру. 

3.3. Аміачно-компресорний цех є одним з основних об'єктів заводу, 

забезпечує можливість здійснення загального технологічного процесу 

виробництва. Основне призначення даного цеху – забезпечення холодом 

холодильників цехів і складських приміщень харчової продукції з метою 

збереження їх якісних властивостей. 
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Для компримування газоподібного аміаку в машинному відділенні 

цеху використовується наступне обладнання: компресор типу АУ-200 - 4 шт.; 

компресор типу П-220 - 2 шт.; гвинтовий компресор типу МКТ-280 - 1 шт.; 

гвинтовий компресор типу ВХ-350 - 1 шт. 

Найбільше істотними причинами, що приводять до надзвичайних події, 

є: розгерметизація ущільнень запірної арматури; розгерметизація 

продуктопроводу; розгерметизація ємкостей під тиском; розгерметизація 

запірних пристроїв; розгерметизація фланцевих з’єднань на нагнітання; 

зовнішні впливи. 

3.4. В роботі проведено прогнозування рівня аварійної небезпеки 

функціональних елементів на філії «Роменський молочний комбінат» ПП 

«Рось» м. Ромни Сумської області. 

Проведений розрахунок показав, що навіть при тривалій експлуатації 

технологічного обладнання, що працює під надлишковим тиском, в умовах 

його нормальної роботи і при непрацюючій системі вентиляції освіти 

вибухонебезпечних концентрацій в об'ємі всього виробничого приміщення 

машинного залу компресорної станції неможливо, так як робоча 

концентрація газу, що утворюється значно нижче НКМПП. 

Витік з нормально-герметичних апаратів, що працюють під тиском, 

відбувається хоча і безперервно, але зазвичай не викликає реальної 

небезпеки, тому що виходять назовні маленькі струмки газу часто 

розосереджені по поверхні апарату і при наявності повітрообміну відразу ж 

розсіюються і віддаляються від місця їх виділення. 

Найбільшу небезпеку для виробництва представляють ушкодження і 

аварії технологічного обладнання і трубопроводів, в результаті яких значна 

кількість горючих речовин виходить назовні, викликаючи небезпечне 

скупчення газів в промислових приміщеннях, загазованість відкритих 

територій, розлив рідин на великі площі. 

Обсяг зони вибухонебезпечних концентрацій, який утворюється в 

приміщенні машинно-компресорного відділення при аварії нагнітального 
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трубопроводу зі стисненим аміаком значно перевищує обсяг виробничого 

приміщення, що створює небезпеку вибуху в обсязі всього приміщення. 

Аварія в аміачно-компресорному відділенні на філії «Роменський 

молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області розвивається на 

рівень «В» і може привести до катастрофічних наслідків. У результаті викиду 

аміаку може утворитися зона зараження глибиною до 2,96 км і площею 13,75 

км
2
, площею ураження 3,44 км

2
. У результаті чого може постраждати 6556 

чоловік, з яких 2622 зі смертельним результатом. 

3.5. В роботі проведено розрахунок сил і засобів при гасінні пожежі на 

філії Роменського молочного комбінату ПП «Рось». 

Необхідні дії щодо забезпечення захисту під час ліквідації наслідків 

аварії включають наступні фактори: гасити пожежу з максимально можливої 

відстані за якої забезпечується гасіння пожежі; охолоджувати ємності водою, 

не допускати потрапляння води в ємності; не припиняти гасіння, поки є 

витікання; для розсіювання (осадження, ізоляції) парів використовувати 

розпилену воду; небезпечна зона в радіусі не менше 800 м; розміри зони 

хімічного забруднення уточнюються за результатами хімрозвідки; у 

небезпечну зону входити лише в засобах індивідуального захисту; триматися 

навітряного боку; уникати низьких місць; не торкатися пролитої речовини; 

потерпілим надати першу допомогу; задіяти відповідні служби для усунення 

витікання, перекачування аміаку у справну ємність, огородження місць 

розливів ґрунтовим валом, нейтралізації розливів; проливання ізолювати 

піною; не допускати потрапляння у водойми, підвали, каналізацію; 

вогнегасні засоби: повітряно-механічна піна, тонко розпилена вода; 

основним способом гасіння пожежі є подача пінних стволів ГПС-600 та 

перекривних стволів „Б” по фронту для осадження хмари; на захист несучих 

конструкцій ствол „Б”. 

Проведений розрахунок показав, що для ефективного гасіння пожежі 

на філії Роменського молочного комбінату ПП «Рось» необхідно задіяти: 

ДПРЧ-14: 



 99 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на ПГ№7, прокладається МРЛ, 

встановлюється розгалуження. В засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС 

подає 1 ствол «ГПС-600» на гасіння пожежі; 

2-ге відділення: АЦ встановлюється на ПГ№1, прокладається МРЛ, 

встановлюється розгалуження. В засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС 

подає 1 ствол «ГПС-600» від розгалуження 1-го відділення ДПРЧ-14 на 

гасіння пожежі; 

ДПРЧ-7: 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ 2-го відділення ДПРЧ-14 в засобах хімічного захисту 

ланкою ГДЗС подає ствол «Б» на захист складу та паралельно на 

нейтралізацію хмари аміаку; 

ДПРЧ-17: 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ КХП в засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС подає 

ствол «Б» на захист складу та паралельно на нейтралізацію хмари аміаку; 

ДПРЧ-16: 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ 2-го відділення ДПРЧ-14 в засобах хімічного захисту 

ланкою ГДЗС подає ствол «Б» на захист сумісних приміщень та паралельно 

на нейтралізацію хмари аміаку; 

МПК с.Пустовійтівка, МПК с. Бобрик, МПК с. Перехрестівка: 

По одному відділенню: встановити автомобілі на безпечну відстані. 

Після нейтралізації хмари аміаку особовому складу брати участь у 

розбиранню конструкцій. 

3.6. На основі проведеного аналізу структури та особливостей 

технологічного процесу, який відбувається на філії Роменського молочного 

комбінату ПП «Рось», та аналізу існуючих організаційно-технічних рішень 

щодо забезпечення безпеки на підприємства, а також проведеного у роботі 

прогнозування рівня аварійної небезпеки функціональних елементів на 



 100 

підприємстві, у роботі запропоновані наступні управлінські рішення щодо 

підвищення рівня техногенної безпеки функціонування ПП «Рось»: 

– з метою забезпечення своєчасного та безперервного контролю руху 

хімічно-небезпечної хмари, необхідно побудувати систему моніторингу на 

об’єкті, з розташуванням по периметру території об’єкту автоматизованих 

засобів контролю та відображення концентрації аміаку у повітрі та камер 

відео спостереження; 

– з метою забезпечення своєчасного та безперервного контролю 

обстановки у зоні хімічного враження, у разі виникнення НС, використання 

безпілотних авіаційних апаратів; 

– З метою удосконалення системи оповіщення та інформування 

населення рекомендується розташування по території міста Ромни навколо 

ПП «Рось» інтелектуальних систем відображення інформації про рівень 

хімічно-небезпечних речовин у повітрі, подання сигналу про небезпеку у 

випадку виникнення НС на об’єкті та управління людськими та 

транспортними потоками, з метою мінімізації часу їх знаходження у 

небезпечній зоні та не створювання заторів; 

– з метою удосконалення системи реагування на НС та мінімізації їх 

наслідків рекомендується використання та розташування по периметру 

території об’єкту автоматизованих установок для створення водяних завіс, з 

метою осадження хімічно-небезпечної хмари, а також автоматизовані 

лафетні стволи для негайної подачі вогнегасної речовини в зону НС; 

– з метою підвищення ефективності функціонування Державних 

пожежно-рятувальних частин з охорони ПП «Рось» Управлінням ДСНС 

України у Сумській області продовжити технічне переоснащення 

автомобільного парку цих частин. 
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РОЗДІЛ 4. ВИМОГИ ОХОРОНИ ПРАЦІ НА ФІЛІЇ 

«РОМЕНСЬКИЙ МОЛОЧНИЙ КОМБІНАТ» ПП «РОСЬ» М. РОМНИ 

СУМСЬКОЇ ОБЛАСТІ ПІД ЧАС ЛІКВІДАЦІЇ АВАРІЙ ПРИ 

НАЯВНОСТІ НЕБЕЗПЕЧНИХ ХІМІЧНИХ РЕЧОВИН 

 

Під час ліквідації аварій при наявності небезпечних хімічних речовин 

необхідно дотримуватися правил відповідно до вимог безпеки праці, 

викладених в ПЛАС, оперативних планах пожежогасіння, паспортах безпеки 

речовин, інструкціях з безпеки праці тощо. РТП відповідає за безпеку 

особового складу пожежно-рятувальних підрозділів оперативно-рятувальної 

служби, який бере участь в гасінні пожежі при наявності небезпечних 

хімічних речовин. 

Перед початком робіт РТП повинен отримати від уповноваженого 

керівника робіт з ліквідації НС (аварії) або штабу з ліквідації НС (аварії) або 

адміністрації об'єкта письмовий допуск на гасіння пожежі в зоні хімічного 

забруднення та з залученням фахівців об'єкта і штабу з ліквідації НС (аварії) 

провести інструктаж особового складу щодо заходів безпеки. Порядок 

надання допуску необхідно визначити при розробці оперативно-плануючих 

документів (оперативний план пожежогасіння, ПЛАС і т.д.). 

Для здійснення контролю за дотриманням особовим складом заходів 

безпеки РТП призначає відповідального за безпеку праці з числа осіб 

середнього або старшого начальницького складу. 

Вхід в зону хімічного забруднення повинен здійснюватися тільки 

через КПП, які повинні очолювати особи середнього або старшого 

начальницького складу. Особовий склад, залучений для проведення робіт в 

зоні хімічного забруднення, повинен мати постійний зв'язок з РТП. 

Запас повітря для виходу із зони хімічного забруднення повинен 

визначатися з урахуванням даних прогнозу поширення хмари парів 

сильнодіючих отруйних речовин в залежності від можливості збільшення 

зони хімічного забруднення під час проведення оперативних дій. При 

пересуванні в зоні хімічного забруднення груп на автотехніки запас повітря 
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засобів захисту органів дихання повинен розраховуватися, виходячи з умови 

виходу із зони пішки, в разі відмови автотехніки. 

Ланка має повертатися із зони хімічного забруднення в повному 

складі. 

У разі отримання повідомлення про позаштатному подія в ланці або 

припинення з ним зв'язку необхідно негайно направити резервне ланка для 

надання допомоги. 

Під час виконання захисних заходів в установленому порядку можуть 

бути відключені (включені), заблоковані, а в разі необхідності зруйновані 

обладнання, механізми, технологічні апарати, установки вентиляції та 

аерації, електроустановки, системи опалення, газопостачання, каналізації та 

інші джерела небезпеки на місці аварії до рівня, який дозволяє ефективно 

застосовувати інші заходи захисту. 

Робота безпосередньо в місцях розливу сильнодіючих отруйних 

речовин не допускається за винятком надзвичайної необхідності (порятунок 

людей, ліквідація витоку СДОР і т.д.). Ці роботи повинні проводитися з 

обов'язковим урахуванням технічних характеристик засобів індивідуального 

захисту і за суворим дотриманням заходів безпеки. 

Для забезпечення безпеки особового складу та можливості здійснення 

маневру спеціальною технікою повинні бути проведені дії щодо обмеження 

доступу сторонніх осіб, а також заборони руху транспорту на території 

поблизу місця аварії (пожежі). 

Під час проведення робіт у засобах індивідуального захисту в умовах 

ліквідації пожежі (аварії) за наявності небезпечних хімічних речовин для 

забезпечення високої працездатності, ефективності дій і безпеки особового 

складу необхідно встановити режим роботи, з визначенням інтенсивності, 

тривалості роботи і відпочинку. 

При проведенні оперативних дій по гасінню пожежі оптимальний час 

початку і закінчення робочих циклів або змін необхідно визначати відповідно 

до вимог, з урахуванням змін функціонального стану організму відповідно до 

добового ритму фізіологічних функцій організму: 
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- максимальна працездатність з 9 до 12:00 і з 15 до 17 годин;  

- мінімальна працездатність з 3 до 6:00.  

Вночі тривалість роботи особового складу слід зменшувати на 25%, 

відповідно збільшуючи час на відпочинок. 

При виконанні важкої фізичної роботи відпочинок повинен бути 

пасивним. В умовах низьких температур відпочинок особового складу 

необхідно проводити в теплих приміщеннях, а при температурі вище 25 ° С - 

в прохолодних приміщеннях або в тіні. 

Під час проведення робіт безпосередньо в зоні хімічного забруднення 

необхідно організувати медичний контроль і спостереження за станом 

здоров'я особового складу: в перервах для відпочинку і після робочих змін 

необхідно проводити опитування про самопочуття, візуально контролювати 

зовнішній вигляд, в разі необхідності організувати проведення медичного 

огляду. Командир ланки повинен чергувати періоди роботи з фізичним 

навантаженням і періоди відпочинку (мікропаузи тривалістю 2-3 хвилини) 

ланки. 

Весь особовий склад, залучений до виконання робіт при наявності 

небезпечних хімічних речовин, повинен мати засоби індивідуального 

захисту. Перебування в зоні хімічного забруднення без засобів 

індивідуального захисту поверхні тіла і без засобів захисту органів дихання 

категорично забороняється. 

Виконання робіт особовим складом в зоні впливу теплового 

випромінювання і підвищеної температури пожежі з небезпечними 

хімічними речовинами необхідно здійснювати в газохімзахистному одязі, 

який, крім захисних властивостей від впливу СДОР, характеризується 

термостійкістю. Час роботи особового складу в таких умовах слід визначати 

в залежності від характеристик одягу та інструкцій по експлуатації. 

Під час роботи в ізолюючому газохімзахистному одязі, не 

призначеному для використання в умовах дії підвищених температур і 

теплового випромінювання, слід передбачити його захист створенням 

водяних завіс (екранів) або зрошенням за допомогою стволів-розпилювачів. 
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Засоби індивідуального захисту, рятувальні пристрої, спеціальний 

одяг і спорядження повинні відповідати вимогам державних стандартів і 

технічних умов і бути обов'язково сертифіковані відповідно до Переліку 

продукції, що підлягає обов'язковій сертифікації. Порядок їх використання 

повинен відповідати вимогам нормативних документів до них, які 

визначають порядок і умови їх використання. Забороняється 

використовувати засоби індивідуального захисту, рятувальні пристрої, 

спеціальний одяг і спорядження, які не пройшли перевірку або мають 

пошкодження. 

Для захисту від впливу сильнодіючих отруйних речовин відповідно до 

складності ситуації і виду робіт, які виконуються, необхідно 

використовувати: 

ізолюючий газохімзахистний одяг, в конструкції якого передбачено 

повний захист ізолюючого захисного дихального апарату від зовнішнього 

агресивного середовища; 

ізолюючий газохімзахистний одяг, в конструкції якого передбачений 

захист ізолюючого захисного дихального апарату від бризок небезпечних 

хімічних речовин. 

Забороняється використовувати ізолюючий газохімзахистний одяг, 

який не передбачає повного захисту ізолюючого захисного дихального 

апарату в умовах можливого обливу небезпечною хімічною речовиною. 

Особовий склад ланки, що працює в зоні хімічного забруднення, 

повинен мати однотипні засоби індивідуального захисту. 

Для збільшення термінів роботи в ізолюючому газохімзахистному 

одязі при сухій спекотній погоді доцільно періодично охолоджувати засоби 

захисту, поливаючи їх холодною водою. 

Для забезпечення безперервності проведення робіт з гасіння пожежі 

необхідно створити резерв сил і засобів, газохімзащітной одягу, ізолюючих 

засобів захисту органів дихання, задіяти пожежний автомобіль 

газодимозахисту для перезарядки балонів, в яких запас повітря використано. 
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Резерв сил і засобів, в тому числі індивідуального захисту, повинен 

знаходитися за межами зони хімічного забруднення. 

Під час роботи в зоні хімічного забруднення, враховуючи високі 

корозійні і токсичні властивості сильнодіючих отруйних речовин, необхідно 

забезпечити постійне спостереження за засобами індивідуального захисту, 

приладами і т. У разі погіршення самопочуття, витоку парів під маску, 

поривів, проколів ізолюючого газохімзахистного одягу, несправності 

ізолюючих засобів захисту органів дихання, появи слідів корозії на поверхні 

елементів засобів захисту, приладів, пошкодження окремих їх частин і т.п., 

слід негайно припинити роботу і покинути зону хімічного зараження в складі 

ланки. 

Потерпілому слід надати першу медичну допомогу і направити в 

лікувальний заклад. Пошкоджений засіб індивідуального захисту передати 

відповідальній особі на дегазацію і обстеження. 

З метою забезпечення найменшої кількості особового складу в 

небезпечній зоні заміну ствольників рекомендується проводити по черзі. 

При використанні електричного, гідравлічного, пневматичного, 

механізованого інструменту та т.п. необхідно забезпечити виконання 

відповідних вимог безпеки праці відповідно до вимог, і інструкціями з 

експлуатації на цей інструмент. Крім цього, під час роботи необхідно: 

- Уважно стежити за обстановкою в робочій зоні, знати і 

дотримуватися безпечним прийомам роботи з інструментом в залежності від 

виду робіт, матеріалу і особливості конструкції пристроїв, що знаходяться в 

безпосередньому контакті з інструментом; 

- Обережно поводитися з інструментом при виконанні робіт, які 

можуть привести до пошкодження засобів індивідуального захисту або 

травмування постраждалих; 

- Забезпечити контроль за станом інструменту, не використовувати 

під час роботи пошкоджений, в тому числі і від дії сильнодіючих отруйних 

речовин, інструмент; 
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Відразу після виходу із зони хімічного забруднення необхідно 

провести дегазацію і (або) промити ізолюючий газохімзахистний одяг 

проточною водою. 

У разі потрапляння сильнодіючої отруйної речовини на відкриті 

ділянки тіла необхідно негайно провести часткову санітарну обробку шляхом 

видалення небезпечної хімічної речовини зі шкіри, змиваючи водою з милом 

і звернутися до медичних працівників для отримання необхідної медичної 

допомоги. 

Після проведення робіт в зоні хімічного забруднення особовий склад 

повинен пройти повну санітарну обробку. 

Повна санітарна обробка особового складу повинна проводитися на 

спеціальних пунктах, санітарних пропускниках, в підрозділах, лазнях, 

приміщеннях, які відповідають чинним санітарно-гігієнічним вимогам і 

нормам, встановленим для приміщень гігієни особового складу. У теплу пору 

санітарна обробка може проводитися на відкритому повітрі в незабрудненій 

зоні. Повна санітарна обробка полягає, як правило, в обмиванні шкіри 

проточною теплою водою з використанням миючих засобів. Санітарна 

обробка повинна тривати 30 - 40 хвилин. 

Після виконання робіт в зоні хімічного забруднення необхідно вжити 

заходів щодо дегазації ізолюючих засобів захисту органів дихання, 

ізолюючого газохімзахистного одягу, приладів, техніки, обладнання та 

спорядження. Весь особовий склад, який брав участь у виконанні робіт в зоні 

хімічного забруднення або проводив роботи по санітарній обробці і дегазації, 

повинен пройти медичне обстеження, а в разі необхідності - лікування і 

медико-психологічну реабілітацію у відповідності до вимог. 

Засоби індивідуального захисту піддаються дегазації відповідно до 

інструкцій по їх експлуатації. 

Пожежна техніка, яка знаходилася в зоні хімічного забруднення, а 

також обладнання та інструмент, які перебували в контакті з небезпечною 

хімічною речовиною, повинні пройти дегазацію. 
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Це обладнання, техніка і інструмент, які перебували в контакті з 

небезпечною хімічною речовиною, повиннен пройти позачергову перевірку і, 

в разі необхідності, технічне обслуговування і ремонт. 

До гасіння пожеж з наявністю небезпечних хімічних речовин і 

ліквідації їх наслідків допускається особовий склад, який має допуск до 

роботи в ізолюючих протигазах і не має медичних протипоказань. 

 

Висновки до розділу 4 

 

4.1. У даному розділі наведено вимоги до безпеки праці працівників 

підприємства під час ліквідації аварій при наявності небезпечних хімічних 

речовин. Слід відзначити, що на філії «Роменський молочний комбінат» ПП 

«Рось» дані вимоги повністю виконано. 
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ВИСНОВКИ 

 

1 Харчова промисловість є важливою складовою аграрного сектора 

економіки, яка відіграє провідну роль у вирішенні проблем щодо 

забезпечення населення продуктами харчування в асортименті та обсягах, 

достатніх для формування збалансованого харчового раціону. 

2 Аналіз особливостей сучасного стану підприємств харчової 

промисловості України дозволяє виділити наступні проблеми:  

– диспропорції у розвитку окремих підгалузей харчової промисловості; 

– висока питома вага ресурсовитрат у структурі операційних витрат 

(надмірна енерго- та матеріаломісткість продукції), що обумовлений 

обмеженою і технологічно недосконалою структурою виробничої бази, її 

низьким технічним рівнем; 

– наявність застарілого і зношеного обладнання та невідповідність 

стану основних засобів вимогам сучасних новітніх технологій; 

– наявність великої кількості збиткових підприємств галузі, що є 

результатом низького рівня обґрунтованості заходів щодо планування та 

управління у продовольчій сфері; 

– незадовільна державна інвестиційна політика, адже необхідно 

стимулювати залучення фінансових ресурсів в харчову промисловість, 

створюючи позитивний інвестиційний клімат. 

– зниження інноваційної активності на підприємствах харчової 

промисловості через обмеженість грошових ресурсів. 

3 Молочна промисловість є однією з основних галузей харчової 

промисловості України. 

У молочній промисловості розрізняють маслоробну, сироварна, 

молокопереробна і молочноконсервну галузі. Розміщуються підприємства 

галузі у великих і невеликих містах по всій території України. Майже всі 

районні центри України мають молокозаводи або молококомбінати. 

Виробництво молока є необхідною передумовою для функціонування 

молочної промисловості, оскільки, головним чином, від сировини залежить 
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кількість та якість готової продукції. На обсяги виробництва молока та його 

якість впливає багато факторів, серед яких: чисельність поголів'я 

високопродуктивних молочних корів, забезпеченість збалансованими 

кормами, наявність робочої сили. Загалом продукція молочної промисловості 

України експортується до більш як 50 країн світу, окрім Росії, значні обсяги 

молочного експорту направлені з Молдову, Казахстан, Азербайджан, ОАН, 

Грузію, В'єтнам, Йорданію, Китай, Кувейт, Єгипет та багато інших. 

Головними проблемними питаннями в молокопереробній галузі є: а) 

низька якість молока, яке закуповується в індивідуальних господарствах 

населення; б) проблеми із реалізацією молока та молочної продукції; в) 

висока собівартість виробництва окремих видів молочної продукції. 

4 Підприємства молокопереробної галузі відносяться до хімічно 

небезпечних об'єктів, оскільки в компресорних установках використовують 

аміак. Джерелами потенційної небезпеки цих підприємств є також газове 

господарство, автозаправні станції, склади кисневих і пропан-бутанових 

балонів, цех сушіння молочної сировини. 

На підприємствах молокопереробної галузі можуть виникати: 1) аварії 

у системі електропостачання; 2) аварії у системі газопостачання; 3) аварії у 

мережах теплопостачання; 4) аварії у системі водопостачання. 

Складовою частиною будь якого підприємства молокопереробної га-

лузі є аміачне холодильне відділення компресорного цеху. Найбільш 

розповсюдженим холодильним агентом на промислових холодильних 

установках є аміак. Використання аміаку на молокопереробних під-

приємствах пов'язане з вірогідністю виникнення небезпечних аварійних 

ситуацій, які можуть призвести до загибелі людей та забруднення на-

вколишнього середовища. Фактором небезпек в аміачних холодильних 

установках є ймовірність виходу параметрів процесу за критичні значення 

(підвищення тиску понад 15 кгс/см2 та підвищення температури парів аміаку 

понад 150 °С, попадання зрідженого аміаку в компресори), розгерметизація 

обладнання, загазованість приміщення та території, вибух аміачно- 

повітряної суміші та пожежа. Розгерметизація обладнання призводить до 
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виникнення та поширення токсичної хмари аміачно-повітряної суміші, 

зараження території та інтоксикації людей. 

5. Оцінка співвідношення між різними за характерами виникнення 

надзвичайних ситуацій відносно рівня природної небезпеки свідчить, що за 

період з 2002 року по 2014 рік в Україні кількість надзвичайних ситуацій 

техногенного характеру перевищувала кількість надзвичайних ситуацій 

природного характеру. Виняток становить 2009 рік. Починаючи з 2015 року в 

державі кількість надзвичайних ситуацій природного характеру перевищує 

кількість надзвичайних ситуацій техногенного характеру. Крім того, за 

період 2003 – 2019 років в Україні кількість надзвичайних ситуацій 

природного характеру перевищувала кількість надзвичайних ситуацій 

соціального характеру. 

6. На підприємствах харчової промисловості використовуються 

холодильні установки холодопродуктивністю 30 ... 2500 кВт, що 

забезпечують температури охолоджуючої середовища - 45 ... + 15 град. С. 

Маса аміаку в системах становить 1 ... 12 т. 

Результати обстежень організацій, розташованих на території України, 

дозволили виявити основні особливості систем холодопостачання більшості 

діючих підприємств. 

Кількість аміаку практично на всіх підприємствах залишається 

високою (2 ... 12 т). У зв'язку зі зміненими умовами господарювання частина 

камер залишається без охолодження, теплове навантаження на систему 

холодопостачання знижена. Охолоджуючі пристрої цих камер повинні бути 

або законсервовані, або демонтовані, причому кількість аміаку в системі має 

бути зменшено. Насправді така робота на підприємствах не проводиться, 

лише перекривається подача аміаку в охолоджуючі пристрої; 

Найбільш небезпечним технологічним блоком є лінійний або 

дренажний ресивер місткістю 1,5 ... 3,5 м3 з масою аміак відповідно 1,2 ... 2,7 

т в блоці. 

7. Причинами аварій на харчовому виробництві, що використовує 

хімічні речовини, найчастіше буває: порушення правил транспортування і 



 111 

зберігання отруйних речовин; недотримання правил техніки безпеки; вихід з 

ладу агрегатів, механізмів, трубопроводів; несправність засобів 

транспортування; розгерметизація ємкостей зберігання; перевищення 

нормативних запасів. 

Щодоби в світі реєструється близько 20 хімічних аварій. 

8. Причини виникнення аварій на харчових підприємствах бувають 

різноманітними. Сюди можна віднести вибух холодильних компресорів, 

вибух парових котлів, отруєння аміаком та іншими отруйними речовинами. 

На харчових підприємствах основними шкідливими чинниками, які 

можуть викликати різні професійні захворювання і хронічні отруєння є: 

низька або висока температура і відносна вологість, протяги, запиленість 

робочої зони, загазованість робочої зони, шум перевищує допустимі 

значення, шкідливі вібрації, недостатнє освітлення робочих місць, різні 

випромінювання від електроприладів промислової частоти і високої частоти 

тощо. 

Крім того, на зазначених підприємствах небезпечними чинниками, які 

можуть призвести до травмування, аварії і створити НС є: 1. ураження 

електричним струмом; 2. вибухи підігрівачів, випарних апаратів, компресорів 

холодильних установок, парових котлів, балонів зі стисненим, зрідженим і 

розчиненим газами; 3. потрапляння людини в небезпечну зону обертають 

частин обладнання; 4. падіння вантажів при їх переміщенні на певній висоті 

через обрив тросів; 5. пожежі і вибухи на пожежо і вибухонебезпечних 

приміщеннях і цехах; 6. недотримання норм і правил при проведенні 

технологічних процесів тощо. 

9. Аналіз аварій, що пов'язані з викидом (розливом) аміаку, дозволив 

висловити наступне. 

Значна кількість аварій пов'язана, перш за все, з повільними темпами 

реконструкції та модернізації виробництва, переносами термінів ремонту і 

заміни обладнання, погіршенням якості ремонтів, несвоєчасною 

діагностикою технічного стану устаткування, що експлуатується. 
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Амортизаційний знос устаткування сягає 60 - 70%, а на ряді виробництв 95 - 

100%. 

10. Аналіз показників оперативної обстановки на території держави 

дозволив зробити висновок, що слід приділяти велику увагу готовності до дій 

особового складу структурних підрозділів ДСНС України під час реалізації 

функцій попередження та локалізації надзвичайних ситуацій техногенного 

характеру, а також оптимального управління процесами ліквідації 

надзвичайних ситуацій на підприємствах харчової промисловості України. 

11. Роменський молочний комбінат був побудований у 1975 р. У грудні 

1993 р. у зв'язку зі зміною форми власності завод був перейменований на 

ВАТ "Роменський завод ЗНМ". У вересні 1999 р. у зв'язку зі зміною назви 

суб'єкта підприємницької діяльності перейменовано у ВАТ «Роменський 

молочний комбінат» . 

1 січня 2006 р. підприємство було перейменоване на Філію 

«Роменський молочний комбінат» ПП «Рось» (увійшовши до складу ДП 

«Мілкіленд -Україна»). 

На сьогодні підприємство заготовляє сировину і виробляє тверді сири 

«Боярський», «Старослов'янський», «Король Артур», «Річард», «Російський» 

( до 5,5 т на добу ), масло солодковершкове « Вологодське» 82,5% , «Екстра» 

82,5%, «Роменське» 73%, «Добряна» 73% (до 48 т. на добу ), сухе знежирене 

молоко ( до 32 т на добу ), сухе незбиране молоко ( до 42 т на добу ). Загалом, 

підприємство переробляє 75,5 тис. т молока на рік . 

Чисельність працівників складає: 520 чол. Найбільша зміна персоналу 

на добу: 200 чол. Розмір санітарно захисної зони складає – 50 м. 

12. Ступінь хімічної небезпеки ПП «Рось»: 4. Джерелом небезпеки 

являється аміачно-холодильна установка. 

Максимальна сумарна маса аміаку, що може знаходитись в системі 

відповідно до технологічного регламенту, умов процесу та правил 

експлуатації – 7.14 т. Відстань від потенційно-небезпечного об’єкта до 

житлового сектора складає 98 м. Відстань до транспортної автомагістралі 

Київ-Суми – 146м. 
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Основний вид виконуваних робіт – це підтримування 

низькотемпературного режиму зберігання молока. Основний технологічний 

процес, пов’язаний з небезпечними речовинами кипіння аміаку в батареях 

охолодження аміачно- холодильної установки. Зберігаються і 

навантажуються продукти в складських приміщеннях резервуарів підземного 

розташування. Структурні підрозділи розташовані на території підприємства, 

оточені огорожею по периметру. 

13. Аміачно-компресорний цех є одним з основних об'єктів заводу, 

забезпечує можливість здійснення загального технологічного процесу 

виробництва. Основне призначення даного цеху – забезпечення холодом 

холодильників цехів і складських приміщень харчової продукції з метою 

збереження їх якісних властивостей. 

Для компримування газоподібного аміаку в машинному відділенні 

цеху використовується наступне обладнання: компресор типу АУ-200 - 4 шт.; 

компресор типу П-220 - 2 шт.; гвинтовий компресор типу МКТ-280 - 1 шт.; 

гвинтовий компресор типу ВХ-350 - 1 шт. 

Найбільше істотними причинами, що приводять до надзвичайних події, 

є: розгерметизація ущільнень запірної арматури; розгерметизація 

продуктопроводу; розгерметизація ємкостей під тиском; розгерметизація 

запірних пристроїв; розгерметизація фланцевих з’єднань на нагнітання; 

зовнішні впливи. 

14. В роботі проведено прогнозування рівня аварійної небезпеки 

функціональних елементів на філії «Роменський молочний комбінат» ПП 

«Рось» м. Ромни Сумської області. 

Проведений розрахунок показав, що навіть при тривалій експлуатації 

технологічного обладнання, що працює під надлишковим тиском, в умовах 

його нормальної роботи і при непрацюючій системі вентиляції освіти 

вибухонебезпечних концентрацій в об'ємі всього виробничого приміщення 

машинного залу компресорної станції неможливо, так як робоча 

концентрація газу, що утворюється значно нижче НКМПП. 
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Витік з нормально-герметичних апаратів, що працюють під тиском, 

відбувається хоча і безперервно, але зазвичай не викликає реальної 

небезпеки, тому що виходять назовні маленькі струмки газу часто 

розосереджені по поверхні апарату і при наявності повітрообміну відразу ж 

розсіюються і віддаляються від місця їх виділення. 

Найбільшу небезпеку для виробництва представляють ушкодження і 

аварії технологічного обладнання і трубопроводів, в результаті яких значна 

кількість горючих речовин виходить назовні, викликаючи небезпечне 

скупчення газів в промислових приміщеннях, загазованість відкритих 

територій, розлив рідин на великі площі. 

Обсяг зони вибухонебезпечних концентрацій, який утворюється в 

приміщенні машинно-компресорного відділення при аварії нагнітального 

трубопроводу зі стисненим аміаком значно перевищує обсяг виробничого 

приміщення, що створює небезпеку вибуху в обсязі всього приміщення. 

Аварія в аміачно-компресорному відділенні на філії «Роменський 

молочний комбінат» ПП «Рось» м. Ромни Сумської області розвивається на 

рівень «В» і може привести до катастрофічних наслідків. У результаті викиду 

аміаку може утворитися зона зараження глибиною до 2,96 км і площею 13,75 

км
2
, площею ураження 3,44 км

2
. У результаті чого може постраждати 6556 

чоловік, з яких 2622 зі смертельним результатом. 

15. В роботі проведено розрахунок сил і засобів при гасінні пожежі на 

філії Роменського молочного комбінату ПП «Рось». 

Необхідні дії щодо забезпечення захисту під час ліквідації наслідків 

аварії включають наступні фактори: гасити пожежу з максимально можливої 

відстані за якої забезпечується гасіння пожежі; охолоджувати ємності водою, 

не допускати потрапляння води в ємності; не припиняти гасіння, поки є 

витікання; для розсіювання (осадження, ізоляції) парів використовувати 

розпилену воду; небезпечна зона в радіусі не менше 800 м; розміри зони 

хімічного забруднення уточнюються за результатами хімрозвідки; у 

небезпечну зону входити лише в засобах індивідуального захисту; триматися 

навітряного боку; уникати низьких місць; не торкатися пролитої речовини; 
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потерпілим надати першу допомогу; задіяти відповідні служби для усунення 

витікання, перекачування аміаку у справну ємність, огородження місць 

розливів ґрунтовим валом, нейтралізації розливів; проливання ізолювати 

піною; не допускати потрапляння у водойми, підвали, каналізацію; 

вогнегасні засоби: повітряно-механічна піна, тонко розпилена вода; 

основним способом гасіння пожежі є подача пінних стволів ГПС-600 та 

перекривних стволів „Б” по фронту для осадження хмари; на захист несучих 

конструкцій ствол „Б”. 

Проведений розрахунок показав, що для ефективного гасіння пожежі 

на філії Роменського молочного комбінату ПП «Рось» необхідно задіяти: 

ДПРЧ-14: 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на ПГ№7, прокладається МРЛ, 

встановлюється розгалуження. В засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС 

подає 1 ствол «ГПС-600» на гасіння пожежі; 

2-ге відділення: АЦ встановлюється на ПГ№1, прокладається МРЛ, 

встановлюється розгалуження. В засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС 

подає 1 ствол «ГПС-600» від розгалуження 1-го відділення ДПРЧ-14 на 

гасіння пожежі; 

ДПРЧ-7: 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ 2-го відділення ДПРЧ-14 в засобах хімічного захисту 

ланкою ГДЗС подає ствол «Б» на захист складу та паралельно на 

нейтралізацію хмари аміаку; 

ДПРЧ-17: 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ КХП в засобах хімічного захисту ланкою ГДЗС подає 

ствол «Б» на захист складу та паралельно на нейтралізацію хмари аміаку; 

ДПРЧ-16: 

1-ше відділення: АЦ встановлюється на безпечній відстані. Від 

розгалуження АЦ 2-го відділення ДПРЧ-14 в засобах хімічного захисту 
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ланкою ГДЗС подає ствол «Б» на захист сумісних приміщень та паралельно 

на нейтралізацію хмари аміаку; 

МПК с.Пустовійтівка, МПК с. Бобрик, МПК с. Перехрестівка: 

По одному відділенню: встановити автомобілі на безпечну відстані. 

Після нейтралізації хмари аміаку особовому складу брати участь у 

розбиранню конструкцій. 

16. На основі проведеного аналізу структури та особливостей 

технологічного процесу, який відбувається на філії Роменського молочного 

комбінату ПП «Рось», та аналізу існуючих організаційно-технічних рішень 

щодо забезпечення безпеки на підприємства, а також проведеного у роботі 

прогнозування рівня аварійної небезпеки функціональних елементів на 

підприємстві, у роботі запропоновані наступні управлінські рішення щодо 

підвищення рівня техногенної безпеки функціонування ПП «Рось»: 

– з метою забезпечення своєчасного та безперервного контролю руху 

хімічно-небезпечної хмари, необхідно побудувати систему моніторингу на 

об’єкті, з розташуванням по периметру території об’єкту автоматизованих 

засобів контролю та відображення концентрації аміаку у повітрі та камер 

відео спостереження; 

– з метою забезпечення своєчасного та безперервного контролю 

обстановки у зоні хімічного враження, у разі виникнення НС, використання 

безпілотних авіаційних апаратів; 

– з метою удосконалення системи оповіщення та інформування 

населення рекомендується розташування по території міста Ромни навколо 

ПП «Рось» інтелектуальних систем відображення інформації про рівень 

хімічно-небезпечних речовин у повітрі, подання сигналу про небезпеку у 

випадку виникнення НС на об’єкті та управління людськими та 

транспортними потоками, з метою мінімізації часу їх знаходження у 

небезпечній зоні та не створювання заторів; 

– з метою удосконалення системи реагування на НС та мінімізації їх 

наслідків рекомендується використання та розташування по периметру 

території об’єкту автоматизованих установок для створення водяних завіс, з 
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метою осадження хімічно-небезпечної хмари, а також автоматизовані 

лафетні стволи для негайної подачі вогнегасної речовини в зону НС; 

– з метою підвищення ефективності функціонування Державних 

пожежно-рятувальних частин з охорони ПП «Рось» Управлінням ДСНС 

України у Сумській області продовжити технічне переоснащення 

автомобільного парку цих частин. 

17. У магістерській роботі наведено вимоги до безпеки праці 

працівників підприємства під час ліквідації аварій при наявності небезпечних 

хімічних речовин. Слід відзначити, що на філії «Роменський молочний 

комбінат» ПП «Рось» дані вимоги повністю виконано. 
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