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Đối với các nguồn thải cao, trung bình và
thấp (pha loãng độc hại vào khí quyển) thì điều
kiện (1) và (2) phải tuân thủ trong lớp không khí
sát mặt đất (lớp không khí có độ cao đến 2m).

Trong quá trình tính toán, cần xét đến các
hiệu ứng cộng tác dụng của một số chất độc hại
và ảnh hưởng lẫn nhau giữa các nguồn phát
thải.

Như vậy, nếu coi các nhà máy là các nguồn
phát thải độc hại ra xung quanh thì nồng độ các
tác nhân độc hại đó có xu hướng giảm dần theo
khoảng cách tính từ nhà máy.
1.2. Đối với các hệ thống điều hòa không khí,
thông gió chung

Theo tiêu chuẩn quốc gia TCVN 5687:2010
về thông gió - Điều hòa không khí -
Tiêu chuẩn thiết kế [3], tại mục 4.3 độ trong sạch
của không khí xung quanh và không khí trong
phòng được quy định như sau:

4.3.1. Nồng độ các chất khí độc hại và bụi
trong không khí xung quanh phải tuân thủ theo
TCVN 5937: 2005 và Quy chuẩn kỹ thuật Quốc
gia QCVN 06:2009/BTNMT về một số chất độc

Thực tế tuân thủ các quy định về vùng đệm vệ sinh ở Việt Nam rất kém, nhất là khi liên quan
tới quyền sử dụng đất. Vùng đệm vệ sinh là gì? Chức năng của vùng đệm vệ sinh? Nguyên tắc
xác định kích thước vùng đệm là gì? – Các câu hỏi này sẽ được làm sáng tỏ trong bài viết.

I. YÊU CẦU BẢO VỆ BẦU KHÍ QUYỂN KHI
THIẾT KẾ CÁC HỆ THỐNG THÔNG GIÓ
CÔNG NGHIỆP
1.1. Đối với các hệ thống thông gió hút, thải
độc hại

Không khí ô nhiễm từ các hệ thống hút độc
hại cục bộ và hệ thống thông gió chung, về
nguyên tắc, phải được làm sạch trước khi thải
vào khí quyển và môi trường xung quanh [3].

Nếu không khí thải ra môi trường xung quanh
thì các điều kiện vệ sinh về nồng độ chất độc hại
trong không khí thải phải tuân thủ là:

Trong đó: cj.thải – nồng độ chất độc hại thứ j
trong không khí thải, mg/m3; TCCPj.max – là
nồng độ tối đa cho phép một lần chất độc hại thứ
j trong lớp không khí sát mặt đất, mg/m3.

Đối với các công trình chăm sóc sức khỏe, bệnh
viện, khu nghỉ dưỡng, v.v. thì yêu cầu cao hơn:

. . (1)

. . , (2)
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hại trong không khí xung quanh do Bộ trưởng Bộ
Tài nguyên và Môi trường ban hành

4.3.2. Nồng độ các chất khí độc hại và bụi
trong không khí vùng làm việc của các phân
xưởng sản xuất được lấy theo Phụ lục D (do Bộ
Y tế ban hành năm 2002).

4.3.3. Nồng độ các chất độc hại trong không
khí cấp vào nhà tại các miệng thổi gió phải nhỏ
hơn hoặc bằng 30% nồng độ giới hạn cho phép
bên trong nhà như quy định trong 4.3.2 đối với
cơ sở sản xuất và phải bằng nồng độ cho phép
của không khí xung quanh như quy định trong
4.3.1 đối với nhà ở và nhà công cộng.

4.3.4. Nồng độ giới hạn an toàn cháy nổ của
các chất khí trong phòng phải được quy về điều
kiện TSTT bên ngoài dùng cho thiết kế TG-
ĐHKK và phù hợp với TCVN 3254:1989 và
TCVN 5279:1990.

Như vậy, ta có thể khái quát quy định trên
như sau:

Trong các hệ thống điều hòa không khí và
thông gió chung cần sử dụng không khí tươi,
sạch từ bên ngoài để cung cấp vào công trình
sao cho đáp ứng được nhu cầu oxy thở và tiết
kiệm năng lượng, nên không khí sạch bên ngoài
cần thỏa điều kiện vệ sinh sau:

Đối với các công trình nhà ở và công cộng
như: bệnh viện, khu nghỉ dưỡng, v.v. thì yêu cầu
vệ sinh của không khí sạch cấp vào còn cao
hơn:

Trong đó:

cj.cấp - nồng độ chất độc hại thứ j trong không
khí cấp vào công trình, mg/m3;

TCCPj.Trong - là nồng độ tối đa cho phép
trung bình ngày đêm của chất độc hại thứ j trong
công trình, mg/m3;

TCCPj.khu DC - là nồng độ tối đa cho phép

trung bình ngày đêm của chất độc hại thứ j trong
không khí khu dân cư, mg/m3.

Đối với hệ thống điều hòa không khí và thông
gió chung cưỡng bức, các cửa lấy không khí
sạch phải được kiểm tra để xác lập chế độ làm
sạch, đảm bảo thỏa mãn (3) hoặc (4).

Khi sử dụng thông gió tự nhiên, không khí
bên ngoài chính là không khí cấp vào công trình
nên chất lượng của nó không phải lúc nào cũng
thỏa mãn được yêu cầu (3) hoặc (4).

Một lưu ý là không khí bên ngoài chính là
không khí ở vùng đệm vệ sinh (VĐVS) xung
quanh cơ sở sản xuất công nghiệp. Vì vậy,
VĐVS đóng vai trò quan trọng, không chỉ có
chức năng cách ly mà còn ảnh hưởng trực tiếp
đến các công trình đảm bảo vệ sinh môi trường
lao động của cơ sở.

II. VÙNG ĐỆM VỆ SINH XUNG QUANH CÁC
NHÀ MÁY, KHU CÔNG NGHIỆP
2.1. Khái niệm Vùng đệm vệ sinh

Trong 21 tiêu chuẩn vệ sinh nêu trong QĐ
3733/QĐ-BYT thì tiêu chuẩn số 2 mang tên: Tiêu
chuẩn khoảng cách bảo vệ vệ sinh. Phạm vi điều
chỉnh, đối tượng áp dụng và khái niệm khoảng
cách bảo vệ vệ sinh được nêu như sau:

Phạm vi điều chỉnh: Khoảng cách tối thiểu từ
cơ sở sản xuất đến khu dân cư.

Đối tượng áp dụng: Tiêu chuẩn này áp dụng
cho các cơ sở sản xuất nằm đơn lẻ ngoài khu
chế xuất hoặc khu công nghiệp, có phát thải các
yếu tố độc hại đối với môi trường và sức khoẻ
con người.

Khái niệm: Khoảng cách bảo vệ vệ sinh là
khoảng cách tối thiểu được tính mốc từ nguồn
phát thải trong nhà, xưởng sản xuất hoặc dây
chuyền công nghệ tới khu dân cư.

Như vậy ta thấy các quy định trong tiêu chuẩn
này phiến diện (chỉ cần có khoảng cách với khu
dân cư), không rõ ràng, không mang tính tổng
quát và khó áp dụng nếu cơ sở sản xuất có
nhiều nhà xưởng, nhiều nguồn phát thải độc hại.
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Theo tôi, các nhà máy/các khu công nghiệp
tập trung, bao gồm mọi công trình của chúng –
nơi diễn ra quá trình sản xuất – đều được coi là
các nguồn phát thải độc hại, chẳng hạn như: các
mùi khó chịu; hóa chất độc hại; tiếng ồn cao;
rung động; siêu âm; sóng điện từ; tường tĩnh
điện và các bức xạ ion hóa, v.v. Do vậy, yêu cầu
tự thân là phải cách ly các nguồn phát thải độc
hại đó, tức là cách ly cả cơ sở sản xuất khỏi
vùng dân cư bằng một vùng đệm, có chức năng,
có yêu cầu cụ thể về vệ sinh, về quy hoạch, v.v.
được quy định thống nhất trong hệ thống tiêu
chuẩn, quy chuẩn kỹ thuật Quốc Gia.

Như vậy, có thể định nghĩa VĐVS như sau:

VĐVS – là vùng chức năng đặc biệt, cách
ly nhà máy (hoặc khu công nghiệp) khỏi vùng
dân cư, vùng cảnh quan đô thị hoặc cách ly
khỏi các vùng có yêu cầu cao đối với chất
lượng môi trường xung quanh.

Vùng cảnh quan đô thị được hiểu chung là
vùng bố trí nhà ở, các công trình công cộng, các
viện nghiên cứu khoa học, các công trình hạ tầng
không cần vùng cách ly, các đường giao thông
nội đô, đường phố, quảng trường, công viên, khu
dạo chơi, các tổ hợp văn hóa, thể thao v.v..

Như vậy, đơn giản VĐVS là vùng không có
các sinh hoạt thường xuyên của con người.
Những người có mặt ở VĐVS là để hoạt động
theo nhiệm vụ và phải chịu tác động của các tác
nhân độc hại có khả năng vượt quá tiêu chuẩn
cho phép.

Với lưu ý rằng, các tác nhân độc hại phát thải
từ nhà máy (hoặc có tổ chức, hoặc không có tổ
chức) rất đa dạng, do vậy việc xác định kích
thước vùng đệm vệ sinh phải được kiểm chứng
đối với mọi tác nhân ô nhiễm.

Một điều dễ thấy là nhà máy/khu công nghiệp
càng độc hại, nguy hiểm thì vùng đệm vệ sinh
càng phải lớn.

2.2. Chức năng của VĐVS

Như chúng ta biết, để thỏa hiệp với việc giảm
chi phí lọc, khử độc hại, các nước quy định nồng

độ độc hại cho phép trong khí thải cao hơn tiêu
chuẩn vệ sinh, miễn là tổ chức thải (pha loãng
vào khí quyển) sao cho nồng độ độc hại ở lớp
không khí sát mặt đất không vi phạm điều kiện
(1) và (2). Cho dù vậy, các nghiên cứu về khuếch
tán và lan truyền phát thải cho thấy, điều kiện (1)
hoặc (2) chỉ được đảm bảo chắc chắn khi có
vùng đệm vệ sinh được tổ chức đúng quy định.

- Chức năng thứ nhất của VĐVS là chức
năng cách ly nhà máy/khu công nghiệp;

- Chức năng thứ hai của VĐVS là tạo vùng sơ
tán, cứu hộ khi có sự cố, thảm họa công nghiệp;

- Chức năng thứ ba của VĐVS là tạo vùng
chuyển tiếp, bố trí các công trình hạ tầng kỹ
thuật phục vụ hoạt động của nhà máy/khu công
nghiệp.

III. VỀ XÁC ĐỊNH VĐVS CHO CÁC NHÀ
MÁY/KHU CÔNG NGHIỆP

Kích thước danh nghĩa của VĐVS– còn gọi là
VĐVS chuẩn – trước hết được xác định bởi nhà
máy thuộc loại độc hại nguy hiểm nào trong
phân loại đặc điểm sản xuất của nhà máy, thành
phần các tác động độc hại, miền giao động thải
lượng v.v.

Theo [1], hầu hết các nhà máy, cơ sở sản
xuất công nghiệp v.v. được phân ra thành 5 loại.
tương ứng với chúng là kích thước VĐVS: Loại
I – 1000m; Loại II – 500m; Loại III – 300m; Loại
IV – 100m; Loại V – 50m.

Nếu quá trình sản xuất trong nhà máy không
phát sinh độc hại (chất ô nhiễm, tiếng ồn, rung
động, bức xạ, trường điện từ và các tia ion-hóa
v.v.) không có nguy cơ cháy nổ, không có đường
sắt ngầm dưới đất thì thiết lập VĐVS nhỏ nhất
và kích thước VĐVS không nhỏ hơn 50m.

Kích thước VĐVS có tính đến sự phát triển
hay không phát triển của nhà máy.

Nếu tính toán tác động ô nhiễm không khí,
mức ồn và các yếu tố độc hại nguy hiểm khác
dẫn đến kích thước VĐVS lớn hơn kích thước
VĐVS chuẩn, thì phải giảm thiểu các yếu tố tác
động bằng con đường công nghệ và kỹ thuật.
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Sau khi hết giải pháp kỹ thuật-công nghệ để
giảm tác động và từ đó giảm kích thước VĐVS,
thì kích thước thật của VĐVS lấy theo kết quả
tính toán và báo cáo cơ quan quản lý Nhà nước
ở địa phương để được phép thực hiện chỉ giới
VĐVS.

Kích thước VĐVS được điều chỉnh theo hoa
hồng gió theo hướng tăng thêm so với kích
thước VĐVS chuẩn. Trong phần hiệu chỉnh tăng
thêm này không xây dựng các công trình nhà ở
mới.

Nếu thiết lập VĐVS cho một số nhà máy nằm
rải rác mà VĐVS của chúng sát nhau hoặc
chồng một phần lên nhau thì cần làm VĐVS
chung cho chúng. Khi đó, tính toán VĐVS tiến
hành theo trình tự sau:

- Xác định VĐVS cho từng nhà máy không
tính đến phông ô nhiễm;

- Xác định VĐVS chung bằng phép nối các
đường biên VĐVS của từng nhà máy riêng lẻ lại
với nhau;

- Xác định VĐVS chung bằng tính toán có kể
đến phông ô nhiễm.

Kích thước VĐVS thực tế cho các nhà
máy/khu công nghiệp được xác định xuất phát
từ chức năng cách ly, đảm bảo các yêu cầu vệ
sinh đối với môi trường, đối với bản thân nhà
máy/khu công nghiệp và đối với đối tượng được
bảo vệ là khu dân cư và cảnh quan đô thị. Theo
đó, căn cứ để xác định kích thước VĐVS là sử
dụng các phương pháp tính toán tác động và lan
truyền ô nhiễm, sau đây.

1. Xác định kích thước VĐVS theo chỉ tiêu ô
nhiễm không khí;

2. Xác định kích thước VĐVS theo chỉ tiêu ô
nhiễm do lan truyền tiếng ồn;

3. Xác định kích thước VĐVS theo chỉ tiêu ô
nhiễm trường điện từ tần số radio và các vùng
cách ly dọc theo đường tải điện cao thế chạy
gần nhà máy/khu công nghiệp;

4. Xác định kích thước VĐVS đối với nhà
máy/khu công nghiệp có nguồn phóng xạ;

5. Xác định kích thước VĐVS theo chỉ tiêu ô
nhiễm rung động và âm thanh tần số thấp;

6. Xác định kích thước VĐVS theo các tác
động lên môi trường và cảnh quan đô thị;

7. Xác định kích thước VĐVS theo chỉ tiêu ô
nhiễm nguồn nước bên trong VĐVS.

Sau khi xác định kích thước VĐVS theo các
yếu tố ô nhiễm nêu trên, việc cuối cùng là xác
định VĐVS tổng hợp và tổ chức quy hoạch
VĐVS.

IV. ĐIỀU KIỆN GIẢM KÍCH THƯỚC VĐVS Ở
VIỆT NAM HIỆN NAY

Kích thước VĐVS có thể giảm trong một số
trường hợp sau:

- Chứng minh được mức tác động lên môi
trường và khu dân cư thấp hơn tiêu chuẩn cho
phép và có số liệu quan trắc liên tục, đủ lâu
(thường không dưới 1 năm) khẳng định điều đó;

- Nhà máy tiến hành cải tạo, thay đổi công
nghệ, chuyển đổi sản xuất kết quả là giảm thiểu
được rõ rệt tác động lên môi trường và dân cư
xung quanh;

- Nhà máy được chứng nhận thay đổi phân
loại theo hướng ít nguy hại hơn và tương ứng
với nó là VĐVS chuẩn nhỏ hơn trước đây.

Từ góc độ quản lý Nhà Nước, hướng để
chúng ta có thể giảm kích thước VĐVS là sử
dụng việc thắt chặt các quy định tiêu chuẩn và
quy chuẩn kỹ thuật đối với tính toán và tổ chức
pha loãng khí thải vào khí quyển.

Như đã nêu trong phần 1 của bài viết, các hệ
thống pha loãng khí thải vào khí quyển, hệ thống
điều hòa không khí, thông gió cục bộ và thông
gió chung thiết kế cho các công trình công
nghiệp chịu ảnh hưởng trực tiếp của VĐVS. Đặc
biệt, khi sử dụng hệ thống thông gió tự nhiên thì
chất lượng không khí bên trong VĐVS không thể
thỏa mãn điều kiện (3) và (4).

Trong điều kiện Việt Nam hiện nay, nếu đưa
quy định (3) và (4) vào quy chuẩn kỹ thuật quốc
gia thì việc tổ chức pha loãng khí thải vào khí
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quyển sẽ đảm bảo yêu cầu (1) không phải ở
ranh giới VĐVS, mà là ở trong vùng đệm. Điều
này tạo cơ sở cho việc giảm kích thước VĐVS
theo tính toán lan truyền ô nhiễm không khí, tiết
kiệm quỹ đất.

Tuy nhiên, điều này dẫn đến gia tăng chi phí:
Hoặc để nâng cao hiệu quả các thiết bị lọc, làm
sạch khí thải trước khi pha vào khí quyển, hoặc
để nâng cao ống khói đảm bảo hiệu ứng pha
loãng tốt hơn khí thải vào khí quyển. Đây là bài
toán kinh tế - môi trường và kinh tế - phát triển
đối với cơ sở sản xuất/khu công nghiệp cũng
như vùng lãnh thổ nói chung.

V. KẾT LUẬN
Có thể nêu một số kết luận sau:

1. Khái niệm VĐVS xung quanh các nhà
máy/khu công nghiệp cần được hiểu thống nhất,
và đưa vào thực hành trong quy hoạch và phát
triển các nhà máy/khu công nghiệp;

2. Việc xác định kích thước VĐVS phải tiến
hành dựa vào các phương pháp tính toán tác
động và lan truyền các tác nhân ô nhiễm hóa
chất, vật lý, bụi, nhiệt và các trường bức xạ ion
hóa và không ion hóa. Các khoảng cách bảo vệ
vệ sinh quy định trong [1] cần được chính xác lại
sau khi tính toán và xây dựng bản đồ gây ô
nhiễm xung quanh nhà máy/khu công nghiệp;

3. Việc tổ chức quy hoạch VĐVS và khai thác
sử dụng hiệu quả chúng có thể là nguồn lực hỗ
trợ cho nhà máy/khu công nghiệp trong việc áp
dụng tiến bộ kỹ thuật công nghệ tiến tới phát
triển sản xuất từng bước sạch hơn;

4. Về mặt quản lý Nhà Nước, cùng với tiến
bộ khoa học công nghệ, chúng ta có thể đưa
vào áp dụng các yêu cầu tiêu chuẩn, quy chuẩn
vệ sinh cao hơn đối với tổ chức thải ô nhiễm
công nghiệp, chẳng hạn yêu cầu (3) và (4), cho
phép giảm đáng kể kích thước VĐVS, tiết kiệm
quỹ đất.
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PHƯƠNG PHÁP ĐÁNH GIÁ RỦI RO AN TOÀN
VÀ VỆ SINH LAO ĐỘNG ÁP DỤNG TRONG CÁC

CƠ SỞ KHAI THÁC VÀ CHẾ BIẾN ĐÁ

TS. Nguyễn Thắng Lợi, TSKH. Phạm Quốc Quân
Viện Khoa học An toàn và Vệ sinh lao động

I. MỞ ĐẦU

Thông tư 07/2016/TT-BLĐTBXH Quy
định một số nội dung tổ chức thực hiện
công tác an toàn, vệ sinh lao động đối

với cơ sở sản xuất, kinh doanh của Bộ LĐTBXH
quy định ngành khai thác và chế biến đá thuộc
nhóm những ngành nghề có nguy cơ cao về tai
nạn lao động (TNLĐ) và bệnh nghề nghiệp
(BNN), bắt buộc phải thực hiện đánh giá rủi ro
ATVSLĐ. Tuy nhiên, cho đến nay chưa có một
cơ sở nào thực hiện đánh giá rủi ro bởi vì họ
không có tài liệu hướng dẫn và cũng không
được đào tạo, huấn luyện về đánh giá rủi ro.
Nhu cầu về phương pháp đánh giá rủi ro là cấp
thiết nhằm giúp các cơ sở thực hiện đánh giá rủi
ro theo đúng quy định của pháp luật, đồng thời,
giảm thiểu nguy cơ xảy ra TNLĐ và BNN.

Các mối nguy phát sinh từ hoạt động khai
thác và chế biến đá bao gồm 2 nhóm chính là
nhóm mối nguy về an toàn và nhóm mối nguy về
sức khoẻ. Đề tài đã nhận diện được 15 mối nguy

Tóm tắt:
Bài báo trình bày cách tiếp cận đánh giá rủi ro an toàn vệ sinh lao động (ATVSLĐ) tại các cơ

sở khai thác và chế biến đá là dựa trên cơ sở các phương pháp đánh giá đã được áp dụng phổ
biến trên thế giới và điều kiện thực tế của sản xuất và các quy chuẩn vệ sinh lao động hiện hành
ở nước ta. Trong đó, sử dụng phương pháp đánh giá định tính đối với các mối nguy về an toàn
và phương pháp đánh giá nửa định lượng đối với các mối nguy về sức khoẻ; thang đánh giá
chung của cả 2 phương pháp là 7 mức rủi ro.

Từ khoá: Khai thác và chế biến đá, đánh giá rủi ro

chính thuộc nhóm mối nguy về an toàn như: ngã
từ độ cao, trơn trượt; sụt lở hay dịch chuyển đất
đá; vật thể rơi do mang vác, nâng nhấc, vận
chuyển; va chạm với vật thể/bộ phận chuyển
động; cắt, kẹp do các vật thể hay dụng cụ gây ra,
tai nạn do phương tiện; điện giật] và 6 mối nguy
thuộc nhóm mối nguy về sức khoẻ như: vi khí
hậu khắc nghiệt, bụi silic, tiếng ồn, rung động,
mức nặng nhọc, mức căng thẳng của công việc.

Đối với nhóm mối nguy về an toàn, hầu hết
các nước đều sử dụng phương pháp đánh giá
định tính với công cụ là ma trận 2 chiều, trong
đó, chiều ngang (hàng ngang) là mức nghiêm
trọng của tổn hại (hậu quả), còn chiều đứng (cột
dọc) là khả năng xảy ra của tổn hại; ô giao nhau
giữa hàng ngang và cột dọc là mức rủi ro. Ma
trận đơn giản nhất là 3x3, phức tạp hơn có thể
là 4x4 hay 5x5, thậm chí 6x6 hay 6x7. Mức rủi ro
có thể được đánh giá theo thang 3, 4, 5 mức hay
cao hơn [3], [4], [5], [8].
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Đối với các mối nguy về sức khoẻ, có thể sử
dụng phương pháp định tính như trên hay
phương pháp nửa định lượng. Trong phương
pháp nửa định lượng, các số liệu định lượng của
mối nguy (như nồng độ hoá chất, nồng độ bụi,
mức ồn, mức rung, nhiệt độ, độ ẩm]) và tiêu
chuẩn cho phép tương ứng được sử dụng làm
cơ sở để xác định mức rủi ro. Kết quả đánh giá
cũng là mức rủi ro giống như phương pháp đánh
giá định tính. Mức rủi ro có thể được đánh giá
theo thang 3, 4, 5, 6 hay 7 mức [6], [7], [10]. Rõ
ràng, trong trường hợp không có hoặc có rất ít
số liệu thống kê về BNN và bệnh liên quan đến
nghề nghiệp như ở các cơ sở khai thác và chế
biến đá, thì phương pháp nửa định lượng có ưu
thế hơn so với phương pháp định tính vì nó có
cơ sở chắc chắn hơn để xác định mức rủi ro, đó
là số liệu đo đạc định lượng về mối nguy.

Phương pháp đánh giá nửa định lượng của
Nga [10] dựa trên cơ sở kết quả đánh giá phân
loại điều kiện lao động(ĐKLĐ) đối với từng yếu
tố (mối nguy) theo hướng dẫn trong tài liệu [9].
ĐKLĐ bao gồm các yếu tố của môi trường lao
động (MTLĐ) như vi khí hậu, bụi/sol khí, hoá
chất, ồn, rung, bức xạ] và các yếu tố liên quan
đến quá trình lao động như mức độ nặng nhọc,
mức độ căng thẳng của công việc. ĐKLĐ càng
tốt thì rủi ro sức khỏe nghề nghiệp (SKNN) càng
thấp, ngược lại, ĐKLĐ càng xấu thì rủi ro SKNN
càng cao. ĐKLĐ được đánh giá phân loại thành
7 mức, tương ứng với chúng là 7 mức rủi ro
SKNN [9], [10].

Trên cơ sở phương pháp của Nga [9] và các
quy chuẩn về vệ sinh lao động hiện hành ở nước
ta, Viện khoa học ATVSLĐ đã xây dựng phương
pháp đánh giá ĐKLĐ và rủi ro SKNN tương ứng
đối với các mối nguy về sức khoẻ [1].

Hiện nay, số liệu thống kê về TNLĐ và BNN
trong ngành khai thác và chế biến đá là rất thiếu.
Số liệu thống kê được công bố chủ yếu là các tai
nạn chết người hoặc thương tích nặng, còn các
tai nạn khác ít nghiêm trọng hơn thường bị bỏ
qua. Đặc biệt, số liệu thống kê về BNN và bệnh
liên quan đến nghề nghiệp hầu như không có.

Do thiếu số liệu thống kê đầy đủ, tin cậy, nên
việc thực hiện đánh giá rủi ro theo phương pháp
đánh giá định tính gặp khó khăn. Vì vậy, đề tài
chỉ sử dụng phương pháp đánh giá định tính đối
với các mối nguy về an toàn vì không còn lựa
chọn nào khác. Còn đối với các mối nguy về sức
khoẻ, phương pháp đánh giá nửa định lượng
của Viện khoa học ATVSLĐ là lựa chọn hợp lý
hơn.

Để có thể đánh giá được, trước hết cần phải
thống nhất một thang đánh giá chung cho cả 2
phương pháp. Đề tài lựa chọn thang đánh giá
chung là 7 mức vì cho rằng nó phù hợp với thực
tế là mức nghiêm trọng của các TNLĐ và BNN
trong khai thác và chế biến đá phân bố trong dải
rộng và khả năng xảy ra TNLĐ và BNN cũng rất
khác nhau. Hơn nữa, việc sử dụng thang đánh
giá 7 mức cho phép các cơ sở với nguồn lực tài
chính, kỹ thuật và nhân sự hạn chế có thể phân
loại các mối nguy thành nhiều nhóm khác nhau
theo mức rủi ro và trên cơ sở đó có thể xây dựng
được các kế hoạch ngắn hạn và dài hạn khả thi
để kiểm soát rủi ro.

II. PHƯƠNG PHÁP ĐÁNH GIÁ ĐƯỢC ĐỀ XUẤT
2.1. Đối với các mối nguy về an toàn lao động

Áp dụng phương pháp đánh giá định tính. Do
mức độ nghiêm trọng của TNLĐ trong khai thác
và chế biến đá dao động trong phạm vi rộng, từ
thương tích nhỏ (vết xước, vết bầm, vết cắt) đến
chết người, thậm chí chết nhiều người (như
trong trường hợp sụt lở, dịch chuyển đất đá),
nên lựa chọn ma trận 5x5 là phù hợp.

Tiêu chí xác định mức nghiêm trọng và khả
năng xảy ra của TNLĐ ở Bảng 1 và 2. Xác định
rủi ro theo ma trận ở Bảng 3.
2.2. Đối với các mối nguy về sức khoẻ

Áp dụng phương pháp đánh giá nửa định
lượng của Viện khoa học ATVSLĐ. Mức rủi ro
SKNN được xác định trên cơ sở kết quả đánh
giá phân loại ĐKLĐ như trong Bảng 4.

Đối với từng mối nguy về sức khoẻ, xác định
mức rủi ro SKNN trên cơ sở kết quả phân loại
ĐKLĐ như trong Bảng 5.
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TT 

1 2 5

2 1 2-5 

3 Trung bình 1 , 30
, .

4 Nh ,
30 ngày, .

5 , ,
( , , )

Bảng 1. Tiêu chí xác định mức nghiêm trọng của TNLĐ (sự kiện rủi ro)

Bảng 2. Tiêu chí xác định khả năng xảy ra TNLĐ (sự kiện rủi ro)

TT 

1 >10-3÷ 10-2 ( )
,

,
2 / (

)
2 >10-4÷ 10-3 ( )

,
ra trong cùng ngành, 

trong vòng 5 ,
2-5 / (

).
3

ra 
>10-5÷ 10-4 ( )

,
,

trong vòng 5-10 ,
5-10 / (

)
4 >10-6÷10-5 ( )

,

,
10-20 / (

).
5 -6 (

),
, ,

20-50 / (
).
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Kh y ra M
Trung bình 

Trung bình 

Trung bình Trung bình Cao 

Trung bình Trung  bình Cao 

Trung bình Cao 

Trung bình Cao 

Bảng 3. Ma trận xác định mức rủi ro ATLĐ

Bảng 4. Phân loại ĐKLĐ và mức rủi ro SKNN tương ứng

TT Phân lo Ch s r i ro b nh ngh nghi p i ro SKNN 
1 T -
2 H p v sinh < 0,05 
3 c h i nh 0,05 - 0,11 
4 c h i trung bình 0,12 - 0,24 
5 c h i n ng 0,25 - 0,49 R
6 c h i r t n ng 0,5 - 1,0 R
7 Nguy hi m > 1,0 R

Bảng 5. Phân loại ĐKLĐ và rủi ro SKNN đối với từng mối nguy về sức khoẻ

TT T H p
v sinh 

c h i
nh

c h i
trung bình

c h i
n ng

c h i
r t n ng

Nguy 
hi m

1 2 3 4 5 6 7
1

1 18,0÷20,9 21,0÷24,7 24,8÷30,0 30,1÷30,6 30,7÷31,4 31,5÷32,2 >32,2 
2 17,2÷20,0 20,1÷22,9 23,0÷26,7 26,8÷28,0 28,1÷29,4 29,4÷31,4 >31,4 
3 16,3÷19,2 19,2÷22,0 22,0÷25,0 25,1÷25,9 26,0÷27,9 28,0÷30,0 >30,0 

2

<65 65÷85 86 ÷90 91÷95 96 ÷105 106 ÷115 > 115 

3 Rung         
3.1 Rung c c b , m c

gia t c rung hi u
ch <113 113÷123 124÷128 129÷133 134÷138 139÷144 >144 
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3.2 Rung toàn thân 
ng, m c gia t c

rung hi u ch nh

-
, giao 

thông ( ,
máy kéo..) 

<105 105÷115 116÷121 122÷127 128÷133 134÷139 >139 

-
-

(lái máy xúc, máy 
, )

<99 99÷109 110÷115 116÷121 122÷127 128÷133 >133 

-
(

rung) 

<89 89÷99 100÷105 106÷111 112÷117 118÷123 >123 

3.3 Rung toàn thân 
ngang, m c gia t c
rung hi u ch nh

-
, giao 

thông ( ,
máy kéo… ) 

<102 102÷112 113÷118 119÷124 125÷130 131÷136 >136 

-
-

(lái máy xúc, máy 
, )

<96 96÷106 
 

107÷112 113÷118 119÷124 125÷130 >130 

-
(

rung) 

<86 86÷96 97÷102 103÷108 109÷114 115÷120 >120 

4

,
mg/m3

<0,05 0,05-0,10 0,11-0,20 0,21-0,40 0,41-0,60 0,61-1,00 >1,00 

5 ,
.

6 , ,
.

TT 
(h
không có 

r

R
r
(có th
b

R ro
th

R
trung 
bình 

R
cao 

R
r

R
c
cao  

1 2 3 4 5 6 7
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Trong đó:

a. Đối với các thông số vi khí hậu:
Chỉ số nhiệt tam cầu WBGT (Wet Bulb Globe

Temperature index) đã được nghiên cứu đề xuất
ở Mỹ năm 1957 với mục đích kiểm soát căng
thẳng nhiệt trong quá trình huấn luyện binh lính
ngoài trời, giảm thiểu chết người do sốc nhiệt.
Chỉ số WBGT cũng đã được sử dụng để kiểm
soát căng thẳng nhiệt trong môi trường lao động
trên thế giới (như ISO, Mỹ, Nhật Bản, Thái Lan,
Singapore) và ở Việt Nam (theo quy chuẩn
QCVN 26:2016).

Chỉ số WBGT đã tính đến sự ảnh hưởng kết
hợp của độ ẩm và vận tốc gió (tư), nhiệt bức xạ
(tcđ) và nhiệt độ không khí (tk) đến sự căng
thẳng nhiệt đối với NLĐ. Đối với điều kiện làm
việc ngoài trời thì WBGT là phù hợp hơn so với
chỉ số tải nhiệt môi trường hay nhiệt độ hiệu quả
tương đương được sử dụng trong tài liệu [2].
Bởi vậy, WBGT được lựa chọn làm thông số
đánh giá.

Chỉ số nhiệt tam cầu được xác định như sau:

- Đối với không khí trong nhà:

WBGT = 0,7tư + 0,3tcd (1)

- Đối với không khí ngoài nhà:

WBGT = 0,7tư + 0,2tcd + 0,1tk (2)

Trong đó,

+ WBGT- Chỉ số nhiệt tam cầu, 0C.

+ tư – Nhiệt độ cầu ướt, 0C.

+ tcđ – Nhiệt độ cầu đen, 0C.

+ tk – Nhiệt độ không khí (cầu khô), 0C.

Xác định ĐKLĐ trên cơ sở loại công việc mà
NLĐ đang thực hiện và chỉ số WBGT xác định
được. Quy chuẩn QCVN 26:2016 phân loại các
công việc thành 3 loại như sau:

- Loại 1: là công việc nhẹ, tiêu hao năng
lượng từ 120kcal/h đến 150kcal/h (139÷174W);

- Loại 2: là công việc trung bình, tiêu hao
năng lượng từ 151kcal/h đến 250kcal/h
(175÷290W), tư thế lao động liên quan tới đi lại
và dịch chuyển, gia công chi tiết dưới 1kg ở tư
thế đứng hoặc ngồi, mang vác vật nặng dưới
10kg;

- Loại 3: là công việc nặng, tiêu hao năng
lượng lớn hơn 250kcal/h (hơn 290W), tư thế
đứng hoặc đi lại nhiều, dịch chuyển và di dời vật
nặng trên 10kg.

b. Đối với tiếng ồn:
Thông số đánh giá được lựa chọn là mức ồn

tương đương (đo bằng dBA).

Quy chuẩn QCVN 24:2016/BYT quy định: tại
nơi làm việc, mức ồn cho phép trong 8 giờ là
85dBA và mức ồn cực đại không vượt quá
115dBA. Mức ồn từ 86dBA đến 115dBA được
xem là độc hại đối với người lao động và mức độ
độc hại tăng dần. Mức ồn >115dBA là mức ồn
nguy hiểm đối với NLĐ.

c. Đối với rung:
Gia tốc rung hiệu chỉnh tương đương được

lựa chọn làm thông số đánh giá (đơn vị đo của
gia tốc rung là dB) .

Xu hướng chung hiện nay trên thế giới là sử
dụng đơn vị đo của gia tốc rung là dB thay cho
m/s2. Ở Việt Nam, quy chuẩn QCVN
27:2010/BTNMT về rung cũng đã sử dụng đơn
vị đo của gia tốc rung là dB. Trong khi đó, quy
chuẩn QCVN 27:2016/BYT vẫn sử dụng đơn vị
cũ là m/s2. Vì vậy cần phải chuyển đổi đơn vị từ
m/s2 sang dB.

Với mức chuẩn 0dB = 10-6m/s2, công thức
chuyển đổi đơn vị như sau:

A(dB) = 20.lg[A(m/s2)] + 120 (3)

Trong đó,

A(dB) – gia tốc rung đo bằng dB;

A(m/s2) – gia tốc rung đo bằng m/s2;

120dB – tương ứng với 1m/s2.
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d. Đối với bụi silic:
Nồng độ silic trong bụi hô hấp được lựa chọn

làm thông số đánh giá.

Bụi silic được xác định là loại bụi có chứa
hàm lượng silic tự do ≥ 1%. Khác biệt so với tiêu
chuẩn trước đây, quy chuẩn QCVN
02:2019/BYT sử dụng nồng độ silic tự do trong
bụi thay cho nồng độ bụi để xác định mức phơi
nhiễm. Nồng độ silic tự do trong bụi hô hấp tối
đa cho phép trong ca làm việc (8 tiếng) là 0,1
mg/m3 được đề tài sử dụng làm căn cứ để đánh
giá rủi ro SKNN. Nồng độ silic tự do trong bụi hô
hấp được xác định theo công thức:

Trong đó:

- Nồng độ silic tự do trong bụi hô hấp,
mg/m3

CHH - Nồng độ bụi hô hấp, mg/m3.

= % (4) 

 C

Bụi silic thuộc nhóm hoá chất có khả năng gây
bệnh bụi phổi silic, dẫn đến ung thư phổi. Bởi
vậy, theo [9] thang đánh giá ĐKLĐ 7 mức theo
nồng độ silic tự do trong bụi hô hấp như sau:

{[0; <0,5]; [0,5; 1,0]; [1,1;2]; [2,1; 4,0];

[4,1; 6,0]; [6,1; 10]; (>10)} x

e. Đối với mức nặng nhọc của công việc:
Xác định các chỉ tiêu của mức nặng nhọc, so

sánh với các giá trị trong Bảng 6 để xác định
mức ĐKLĐ, sau đó xác định mức ĐKLĐ chung,
trên cơ sở đó xác định mức rủi ro. Xác định mức
ĐKLĐ chung được thực hiện theo nguyên tắc:

- Nhận mức ĐKLĐ, từ đó xác định mức rủi ro;

- Nếu có 3 chỉ tiêu ở mức độc hại nhẹ (mức 3)
thì mức ĐKLĐ chung được nâng lên mức độc hại
trung bình (mức 4), từ đó xác định mức rủi ro;

- Mức ĐKLĐ chung cao nhất đối với thông số
này là mức độc hại trung bình (mức 4), tương
ứng với mức rủi ro trung bình.

C

Bảng 6. Phân loại ĐKLĐ và rủi ro theo mức nặng nhọc ([9], [10])

TT 
trung bình 

1 2 3 4
1 Gánh n ng th l ng

(kgm/ca) 
 

1.1 Gánh n
(vùng vai và tay) khi d ch
chuy n v t n
cách < 1m 

 

>7000 
>4000 

1.2 Gánh n
khi d ch chuy n v t

1-5m 

 

>35000 
>25000 

1.3 Gánh n
khi d ch chuy n v t

>5m 

 

>70000 
>40000 
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2 Tr ng v c
nâng và d ch chuy n b ng
tay (kg) 

 

2.1 Tr ng v c
nâng và d ch chuy n b ng

khác ( 2 1
)

>35 
>12 

2.2 Tr ng v t nâng (kg) 
và d ch chuy n ( 2 l
lên trong1 gi )

>20 
>10 

2.3  T ng tr ng v t (kg) 
ch chuy n

trong 1 gi
tác 

 

>1500 
>700 

2.4  T ng tr ng v t (kg) 
ch chuy n

trong 1 gi

>600 
>350 

3 S ng c ng l p l i
ng

3.1  S ng c ng l p l i

tay 

>60000 

3.2 S ng c ng l p l i
>30000 

4 Gánh n ng t – tr ng
ng v

(kg.s) 
 

4.1  Gánh n ng t – tr ng
ng v 1

(kg.s) 
(

)
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4.2 Gánh n ng t – tr ng
ng v 2

(kg.s) 
 

>140000 
>84000 

4.3  Gánh n ng t – tr ng
ng v

thân và 2 (kg.s) 

 

>200000 
>120000 

5 ng ,

(
).

40% 

.

,
25% 

gian ca làm 

mái và/
. 60% 

,
50% 

/
.
,

25% 

. 80% 

. 60-
80%  

.

,
>50% 

/
.
,

>25% 

. >80% 

.
>80% 

6 Cúi thân >300 (s l n cúi 
b t bu c trong 1 ca) 51-100 101-300 >300 

7 Di chuy n trong không gian 

(km) 
 

7.1 Di chuy n trong không gian 

(km) theo 

7.2 Di chuy n trong không gian 
gian 

(km) theo 
ng

>5

TT 

(h
không có r

ro) 

R
th

b
R R

bình 

1 2 3 4
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f. Đối với mức căng thẳng của công việc:
Xác định các tiêu chí của mức căng thẳng, so

sánh với các giá trị trong Bảng 7 để xác định
mức ĐKLĐ đối với từng tiêu chí, sau đó xác định
mức ĐKLĐ chung theo nguyên tắc tương tự như
đối với mức nặng nhọc. Xác định mức rủi ro trên
cơ sở mức ĐKLĐ.

Trên cơ sở kết quả đánh giá rủi ro đối với tất
cả các mối nguy tại chỗ làm việc, phân nhóm các
mối nguy theo thứ tự ưu tiên cần phải được kiểm
soát theo Bảng 8.

III. KẾT LUẬN
1. Trên đây trình bày phương pháp đánh

giá, phân loại rủi ro ATVSLĐ đối với tất cả các

Bảng 7. Phân loại ĐKLĐ và mức rủi ro theo mức căng thẳng của công việc [9], [10]

TT 
sinh trung bình 

1 2 3 4
1

1.1 M u (ánh 
sáng, âm thanh) và các thông báo trong 
m

76-175 176-300 >300 

1.2 S ng s n xu t c n
theo dõi ng th i 6-10 11-25 >25 

1.3 Làm vi c v i các d ng c quang h c (% 
) 26-50 51-75 >75 

1.4 T i tr i v u phát âm (% 
) >25 

2
2.1 

1 9-6 5-3 

2.2 (

, %
)

76-80 81-90 >90 

TT 

(h

có r

R
th

b

R
th

R
trung bình 

1 2 3 4

mối nguy tại từng vị trí làm việc trong các cơ
sở khai thác và chế biến đá, từ đó cơ sở sản
xuất biết cần phải tập trung ưu tiên kiểm soát
các mối nguy nào trước, từng bước kiểm soát
các mối nguy còn lại, trên cơ sở đó xác lập
được chỗ làm việc an toàn cho người lao
động;

2. Kết quả đánh giá rủi ro ATVSLĐ của toàn
cơ sở sản xuất được sử dụng làm căn cứ để xây
dựng các kế hoạch kiểm soát ngắn hạn, dài hạn
phù hợp với nguồn lực tài chính, kỹ thuật và con
người của cơ sở sản xuất.

3. Phương pháp trên có thể áp dụng sang
các ngành sản xuất khác với những điều chính,
bổ sung phù hợp.



TT 

1 ( 0) . Không c
2 ( ) . Không ,

<*> 
3 .

, .
4 .

.
5 R .

pháp gi
6 R .

7 R .

<**> 
ành niên; ph

<**> õi tr
trong quá trình làm vi

Bảng 8. Sự cấp bách của các giải pháp giảm thiểu rủi ro
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CÁC CÔNG NGHỆ KHỬ MẶN NƯỚC BIỂN -
NGHIÊN CỨU THỬ NGHIỆM QUÁ TRÌNH

MÀNG CHƯNG CẤT

TS. Lê Thanh Sơn, ThS. Đoàn Tuấn Linh, Nguyền Trần Dũng, Trần Thu Hương
Viện Công nghệ Môi trường, Viện Hàn Lâm Khoa học và Công nghệ Việt Nam

I. MỞ ĐẦU

ỞViệt Nam, nhu cầu dùng nước ngọt
trong quá trình phát triển kinh tế xã
hội đang tăng mạnh. Hiện nay, dân

số nước ta đã vượt qua con số 90 triệu người.
Theo ước tính, lượng nước ngọt cần dùng vào
năm 2020 sẽ là 160 tỷ m3. Mức này gần tương
đương với nguồn nước vào mùa khô trên các
lưu vực sông của cả nước. Như vậy, việc thiếu
nước ngọt đã rất rõ ràng. Nước sử dụng trong
sinh hoạt chiếm tỷ lệ khoảng 2% so với tổng nhu
cầu. Nếu đối chiếu với tiêu chuẩn thiếu nước
của Tổ chức Khí tượng thế giới và của

UNESCO, hiện nay nhiều vùng ở Việt Nam
thiếu nước ở mức từ trung bình đến gay gắt,
đặc biệt trong các tháng mùa khô. Sử dụng
nước mưa là một phương pháp đơn giản, hiệu
quả và thân thiện với môi trường, và do đó nó
được sử dụng bổ sung cho khai thác nước
ngầm để đáp ứng nhu cầu nước ngọt ở cả khu
vực nông thôn và thành thị ở Việt Nam. Tuy
nhiên, giống như ở nhiều nước khác, các mô
hình nước mưa ở Việt Nam đã bị ảnh hưởng
mạnh bởi biến đổi khí hậu, dẫn đến mùa hạn
hán kéo dài và nghiêm trọng. Vì vậy, thu hoạch

Hình 1. Phân bố nước trên trái đất
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nước mưa không phải là một phương pháp bảo
đảm để cung cấp đủ nước sạch trong các mùa
hạn hán ở Việt Nam.

Theo thống kê, lượng nước trên trái đất hiện
nay bao gồm 96,5% trong các đại dương và
2,5% là nước ngọt còn lại là nước bị nhiễm
mặn. Nước ngọt tập trung chính ở trong băng ở
hai địa cực và trong lòng đất chỉ có 1,3% nước
ngọt là từ nguồn nước mặt (Hình 1). Có thể
thấy được lượng nước mặn trên trái đất rất lớn
là nguồn có thể cung cấp cho việc khai thác
nước sạch phục vụ cho sử dụng. Do đó, khử
mặn nước biển có thể là một giải pháp thiết
thực để tăng cường nguồn nước ngọt và giảm
thiểu tình trạng khan hiếm nước ngọt ở Việt
Nam, đặc biệt là cho nhân dân vùng ven biển
và hải đảo.

II. TỔNG QUAN CÁC CÔNG NGHỆ KHỬ MẶN
NƯỚC BIỂN

Khử mặn là quá trình thu hồi nước ngọt từ
các nguồn nước mặn (nước biển hoặc nước lợ)
sử dụng các dạng năng lượng khác nhau. Trong
một quá trình khử mặn, từ dòng nước mặn cấp
vào người ta thu được hai dòng nước: một dòng
nước ngọt có độ mặn rất thấp và một dòng nước
thải có độ mặn cao hơn rất nhiều so với dòng
nước cấp ban đầu (Hình 2). Hai công nghệ khử
mặn nước biển phổ biến nhất hiện nay là công
nghệ chưng cất truyền thống và công nghệ
màng.

2.1. Khử mặn bằng công nghệ chưng cất
truyền thống

Trong công nghệ chưng cất truyền thống,
dòng nước mặn được gia nhiệt để đun sôi và hơi
nước bốc lên từ nước mặn được ngưng tụ để
thu được nước ngọt. Muối và các chất tan không
bay hơi nằm lại trong dòng nước mặn. Do đó,
công nghệ chưng cất truyền thống cho phép thu
được nước ngọt có độ tinh khiết rất cao. Hai
dạng công nghệ chưng cất truyền thống có thể
kể đến là chưng cất nhanh nhiều bậc MSF
(Multi-stage Flash) và chưng cất đa hiệu ứng
MED (Multi-effect Distillation) [1].

Các công nghệ chưng cất truyền thống này
được vận hành dựa trên sự phụ thuộc của quá
trình bay hơi và ngưng tụ của nước vào nhiệt độ
và áp suất. Trong các hệ thống MSF và MED
người ta sử dụng nhiều khoang bay hơi và
ngưng tụ liên tiếp, nhiệt độ nước cấp và áp suất
trong các khoang giảm dần từ khoang đầu đến
khoang cuối cùng (Hình 3 và 4). Điểm đặc biệt
của công nghệ MSF và MED là nhiệt lượng thoát
ra từ quá trình ngưng tụ hơi nước trong khoang
này được sử dụng để gia nhiệt cho dòng nước
mặn ở khoang tiếp theo, do đó làm giảm nhiệt
năng tiêu thụ của cả quá trình và giảm giá thành
nước ngọt thu được.

Công nghệ MSF và MED đã được biết đến và
ứng dụng rộng rãi với quy mô lớn từ những năm
1960 để cung cấp nước ngọt có độ tinh khiết cao
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Hình 2. Sơ đồ nguyên tắc chung của quá trình khử mặn.
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cho con người sử dụng trong sinh hoạt hoặc các
mục đích khác. Tuy nhiên, các công nghệ khử
mặn này vẫn tồn tại một số nhược điểm làm cho
chúng không khả thi để ứng dụng cung cấp
nước ngọt ở quy mô nhỏ, đó là [1]:

- Tiêu tốn nhiều năng lượng để vận hành hệ

thống, nhất là đối với phương pháp MSF (nước
biển đầu vào có nhiệt độ từ 90-1150C).

- Cấu tạo phức tạp, chỉ phù hợp cho quy mô
sản xuất lớn.

- Dễ bị ăn mòn, vì vậy tiêu tốn nhiều chi phí

Hình 3. Sơ đồ của một hệ thống khử mặn MSF điển hình

Hình 4. Sơ đồ nguyên tắc khử mặn MED
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bề mặt màng. Trong quá trình thẩm thấu thông
thường, do chênh lệch áp suất thẩm thấu giữa
hai bề mặt màng, nước sạch sẽ dịch chuyển từ
bên dòng nước ngọt sang dòng nước mặn (Hình
5). Khi áp đặt một áp suất lên phía bên nước
mặn lớn hơn áp suất thẩm thấu, nước sạch sẽ
chuyển dịch từ phía nước mặn qua màng RO và
ta thu được nước ngọt (Hình 5). Áp suất thủy
tĩnh yêu cầu của quá trình RO phụ thuộc vào độ
mặn của dòng nước cấp, đặc tính của màng lọc
và nhiệt độ của dòng nước cấp. Thông thường
đối với nước biển, áp suất vận hành của quá
trình RO có thể lên đến 60atm. Hơn nữa, trong
quá trình khử mặn RO, màng lọc rất dễ bị bẩn do
lắng cặn. Khi màng lọc bị bẩn, lưu lượng lọc của
RO giảm xuống đáng kể và áp suất vận hành
phải tăng lên. Do đó, quá trình khử mặn nước
biển dùng công nghệ RO yêu cầu nước biển
phải được tiền xử lý kỹ để tránh hiện tượng bẩn
màng. Do sử dụng áp suất cao, hệ thống RO
yêu cầu các vật liệu chịu được áp lực lớn, chống
ăn mòn cao như thép không gỉ duplex. Quá trình
vận hành công nghệ RO đòi hỏi trình độ tay
nghề cao (để thực hiện các quá trình điều khiển,
quá trình tiền xử lý nước biển, và quá trình rửa
màng lọc). Do đó, công nghệ khử mặn RO phù
hợp cho các hệ thống có quy mô lớn nhằm cấp
nước ngọt cho các thành phố, khu đô thị trung
tâm. Khả năng ứng dụng của công nghệ RO để
cấp nước ngọt cho các vùng duyên hải, xa xôi
hoặc cho tàu thuyền là rất hạn chế.

cho chế tạo và duy tu bảo dưỡng thiết bị.
- Dễ xảy ra hiện tượng lắng cặn, do đó yêu

cầu nước biển phải trải qua quá trình tiền xử lý
để đảm bảo các chỉ tiêu nước đầu vào.

- Nước muối đậm đặc thải ra môi trường có
chứa các phụ gia chống ăn mòn và các chất khử
trùng, nên có tác động tiêu cực đến môi trường
xung quanh.

2.2. Công nghệ màng cho khử mặn nước
biển

Hai loại công nghệ màng đang được sử dụng
rộng rãi cho khử mặn nước biển là công nghệ
thẩm thấu ngược (Reverse Osmosis - RO) và
điện thẩm tách (Electrodialysis - ED) [1]. Khác
với các quá trình chưng cất truyền thống, quá
trình khử mặn sử dụng công nghệ RO và ED
không đòi hỏi sự chuyển pha của nước để thực
hiện quá trình tách, do vậy năng lượng tiêu thụ
của quá trình khử mặn dùng công nghệ RO và
ED thấp hơn nhiều so với công nghệ chưng cất
truyền thống [2], [3]. Năng lượng tiêu thụ của
quá trình khử mặn sử dụng công nghệ RO và
ED là điện năng.

Trong công nghệ khử mặn RO, một màng
bán thấm được sử dụng để ngăn cách dòng
nước mặn và dòng nước ngọt. Màng bán thấm
này chỉ cho phép nước sạch ở dạng lỏng truyền
qua trong khi chặn lại tất cả các chất hòa tan,
các chất rắn lơ lửng, vi khuẩn, và cả virus trên
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Hình 5. Hiện tượng thẩm thấu và thẩm thấu ngược.
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Khác với quá trình khử mặn sử dụng công
nghệ RO, quá trình điện thẩm tách ED là quá
trình tách các ion ra khỏi nước mặn sử dụng các
lớp màng thấm ion chọn lọc nhờ lực hút tĩnh
điện. Hệ thống ED bao gồm tập hợp các màng
đặt giữa điện trường của dòng điện một chiều
phát ra từ hai điện cực (Hình 6).

Do sử dụng các màng trao đổi ion để tách
muối ra khỏi nước, quá trình khử mặn nước biển
dùng ED có các nhược điểm sau:

Quá trình ED chỉ loại bỏ được các hợp chất
dạng ion, các hợp chất không ở dạng ion và vi
khuẩn không được loại bỏ. Nước biển trước khi
đi qua cụm màng thấm ion chọn lọc cần phải trải
qua giai đoạn tiền xử lý để điều chỉnh pH và
ngăn sự kết tủa của các muối CaCO3, CaSO4,
tuy không yêu cầu nghiêm ngặt như đối với RO.

Nước được sản xuất ra cần phải xử lý để điều
chỉnh pH và khử trùng trước khi đưa vào sử dụng.

III. ĐÁNH GIÁ KHẢ NĂNG KHỬ MUỐI TRONG
NƯỚC BẰNG CÔNG NGHỆ MÀNG CHƯNG
CẤT
3.1. Giới thiệu về kỹ thuật màng chưng cất

Màng chưng cất (MD) là một quá trình vận

hành bằng nhiệt, trong đó hơi nước được vận
chuyển qua một lớp màng xốp kỵ nước. Quá
trình MD, tương tự những quá trình chưng cất
thông thường, dựa trên sự cân bằng pha lỏng -
hơi để thực hiện quá trình tách, do đó yêu cầu
tiêu thụ nhiệt năng để đun nóng dung dịch cấp
thúc đẩy sự hình thành hơi nước.

Động lực của quá trình MD dựa vào sự chênh
lệch áp suất hơi nước bão hòa gây ra do sự
chênh lệch nhiệt độ ở hai bên bề mặt màng [4].
Bản chất kỵ nước của màng ngăn cản sự xâm
nhập của chất lỏng vào các lỗ xốp. Do sức căng
bề mặt của dung dịch lỏng, các bề mặt pha lỏng-
hơi được hình thành tại các miệng lỗ màng. Hơi
được vận chuyển qua các lỗ màng nhờ sự chênh
lệch của áp suất hơi nước bão hòa giữa hai bề
mặt của màng, sau đó được ngưng tụ thành
nước cất ở bên kia bề mặt của màng (Hình 7).

Quá trình chuyển khối trong MD bao gồm các
bước sau [4-6]:

- Hình thành lớp đệm hơi nước tại nơi tiếp
xúc giữa dung dịch cấp nóng và màng;

- Hơi nước vận chuyển qua các lỗ vi xốp;

- Hơi nước ngưng tụ thành nước cất trong
khoang thấm.
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Hình 6. Nguyên tắc của quá trình điện thẩm tách:
C.M. : màng chọn lọc cation; A.M. : màng chọn lọc anion [1].
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3.2. Hệ thiết bị thí nghiệm và các phương
pháp phân tích

a) Hệ thí nghiệm màng chưng cất:
Sơ đồ hệ thí nghiệm màng chưng cất được

mô tả trong Hình 8: Khuôn bằng thủy tinh hữu
cơ, kích thước 15cm x 20cm, được khắc để tạo
thành một rãnh nông có chiều sâu x chiều rộng
x chiều dài là 1cm x 8cm và 12cm để đặt màng
và miếng đệm, lưới, tấm ngưng tụ. Thí nghiệm
sử dụng màng PE mật độ thấp ( phòng thí
nghiệm của Khoa Khoa học và Kỹ thuật Thông
tin, Đại học Wollongong, Úc) với độ xốp, chiều
rộng và kích thước lỗ trung bình của màng PE
tương ứng là 85%, 76µm và 0,3µm. Kích thước
của tấm màng PE là 8cm x 12cm. Các miếng
đệm có tác dụng bịt kín và tạo không gian. Lưới
nhựa trong buồng thấm duy trì chiều rộng của
không gian và cho phép nước bay hơi ngưng tụ
dễ dàng.

Nước đầu vào là nước muối (tự pha nồng độ
15g/L) được đun nóng đến nhiệt độ mong muốn
nhờ bộ phận gia nhiệt có kiểm soát, sau đó nhờ
bơm đẩy qua modun màng. Trong pha lạnh,
nước cất được giữ ở 25°C và luôn chuyển liên
tục để giúp hơi nước ngưng tụ nhanh chóng.

b) Phương pháp phân tích:
- Đánh giá sự thay đổi giá trị TDS của dung

dịch nước sau khi qua hệ MD theo phương pháp
SMEWW 2540.C:2005.

- Phân tích hàm lượng các ion Ca2+, Mg2+,
Na+, K+ trong nước trước và sau khi qua hệ MD
theo TCVN 6660:2000 (ISO 14911-1988).

- Phân tích hàm lượng các ion Cl-, SO42-

trong nước trước và sau khi qua hệ MD theo
TCVN 6494:1999, ion HCO3- theo phương pháp
SMEWW 2005 (2320 B).

Kết quả nghiên cứu KHCN
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Hình 7. Nguyên lý của quá trình MD.
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3.3. Kết quả đánh giá
Trong thí nghiệm này, chúng tôi tiến hành

đánh giá khả năng khử mặn của nước bằng kỹ
thuật màng chưng cất. Điều kiện thí nghiệm như
sau: Nhiệt độ dòng nước mát được duy trì ở 20 -
25°C, nhiệt độ dòng cấp duy trì ở 55 – 60°C, lưu
lượng dòng cấp 0,5l/phút và dòng làm mát là
1,5l/phút. Thể tích nước ban đầu của dòng cấp là
3L. Sau 2 giờ vận hành kể từ khi thu được sản

phẩm, tiến hành lấy mẫu và phân tích các chỉ
tiêu: TDS, Ca2+, Mg2+, SO42-, Na+, Cl-, K+,
HCO3-. Kết quả phân tích được thể hiện trong
Bảng 1.

Từ kết quả Bảng 1 ta có thể thấy rằng nước
đầu ra hầu như không chứa các cation và anion,
và TDS có giá trị khoảng 40ppm, có nghĩa là
chất lượng nước đầu ra của hệ MD tương
đương với chất lượng nước cất.

Kết quả nghiên cứu KHCN

Taïp chí Hoaït ñoäng KHCN An toaøn - Söùc khoûe & Moâi tröôøng lao ñoäng, Soá 4,5&6-2019

Bảng 1. Kết quả phân tích chất lượng nước đầu vào và ra của hệ MD

STT Ch tiêu u vào u ra c c t
1 TDS ppm 15000 40 40 
2 Ca2+ mg/l 0,18 KPH KPH 
3 Mg2+ mg/l 0,56 KPH KPH 
4 SO4

2- mg/l 1,16 KPH KPH 
5 Na+ mg/l 4,59 KPH KPH 
6 Cl- mg/l 8,25 KPH KPH 
7 K+ mg/l 0,17 KPH KPH 
8 HCO3

- mg/l 0,07 KPH KPH 

Hình 8. Sơ đồ hệ thí nghiệm màng chưng cất.
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Tính toán thông lượng dòng thấm ta có:

Trong đó:

V: Thể tích sản phẩm thu được (L)

t: Thời gian lọc (h)

S: là diện tích màng, S = 8x12 = 96cm2 =
0,0096m2:

Trong thí nghiệm này, thể tích nước thu được
sau 2 giờ là ∆VD = 87,6ml hay 0,0876L. Từ đó
tính được thông lượng thấm qua màng là 4,56
(L/m2.h).

Tỷ lệ thu hồi nước R được định nghĩa là tỷ lệ
giữa thể tích nước lọc thu được và thể tích nước
mất đi trong dòng cấp. Trong thí nghiệm này, sau
2 giờ thể tích nước trong bể chứa nước muối
còn lại là 2,854L hay thể tích nước mất đi
∆VF=0,146L. Từ đó tính được:

Như vậy công nghệ màng chưng cất có thể
dùng để khử mặn nước biển.

IV. KẾT LUẬN
Với sự gia tăng mức độ khan hiếm nước ngọt

trên thế giới cũng như ở Việt Nam, trong khi 97%
nước trên trái đất là nước mặn, là nguồn có thể
cung cấp cho việc khai thác nước sạch phục vụ
cho sử dụng. Do đó, khử mặn nước biển có thể
là một giải pháp thiết thực để tăng cường nguồn
nước ngọt và giảm thiểu tình trạng khan hiếm
nước ngọt ở Việt Nam. Công nghệ chưng cất
truyền thống để khử mặn nước biển tiêu tốn
nhiều năng lượng, thiết bị có cấu tạo phức tạp,
dễ bị ăn mòn. Công nghệ màng lọc RO đòi hỏi ít
năng lượng hơn nhưng hệ thống lọc cần chịu
được áp suất rất cao, kỹ thuật vận hành phức
tạp. Công nghệ điện thẩm tách chỉ tiêu tốn điện
năng nhưng có nhược điểm chỉ tách loại được
ion do đó nước biển trước đó phải được tiền xử
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lý để điều chỉnh pH và ngăn kết tủa CaCO3.
Phương pháp màng chưng cất được thử
nghiệm, kết quả đã chỉ ra rằng phương pháp có
khả năng khử mặn nước biển tương đối tốt, với
tỷ lệ thu hồi đạt 60,5% sau 2h thí nghiệm và
nhiệt độ nước cấp được nâng lên 60°C, nước
thu được có hàm lượng TDS khoảng 40ppm và
không chứa các thành phần ion khác, tương
đương với chất lượng nước cất.

Lời cảm ơn
Công trình này được ủng hộ bởi đề tài nghiên

cứu khoa học cấp cơ sở chọn lọc của Viện Công
nghệ môi trường “Nghiên cứu sử dụng công
nghệ màng lọc chưng cất để khử mặn nước biển
và đánh giá khả năng ứng dụng ở Việt Nam”.
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ĐÁNH GIÁ NGUY CƠ RỦI RO
AN TOÀN, VỆ SINH LAO ĐỘNG CÁC CƠ SỞ

SẢN XUẤT KẾT CẤU THÉP KHU VỰC MIỀN TRUNG

KS Nguyễn Anh Hoàng và CTV
Phân viện Khoa học An toàn Vệ sinh Lao động và Bảo vệ Môi trường miền Trung

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Trong những năm gần đây sản xuất kết
cấu thép là một trong những ngành phát
triển mạnh do đáp ứng được những yêu

cầu về kỹ thuật, thời gian, chất lượng cũng như
đa dạng hóa loại hình sản phẩm. Các sản phẩm
kết cấu thép được lắp đặt và ứng dụng cho hàng
loạt kết cấu công trình như nhà cao tầng, nhà
xưởng, cầu, hệ thống nâng hạ, bồn bể<

Tùy thuộc vào tính năng sử dụng, kết cấu
thép có hình dáng, kích thước rất đa dạng và
được sản xuất theo nhiều cách thức khác nhau:
sản xuất hàng loạt, đơn chiếc với quy trình tự
động hoặc bán tự động.

Hiện nay, tại các tỉnh thành phố miền Trung có
hơn 30 cơ sở sản xuất kết cấu thép với quy mô,
năng suất và sản phẩm khác nhau; với lực lượng
lao động đa số dưới 100 người, trong đó chủ yếu
là nam giới. Tại các cơ sở sản xuất kết cấu thép
đều có sử dụng những máy móc, thiết bị nằm
trong danh mục các thiết bị có yêu cầu nghiêm
ngặt về an toàn lao động như các chai chứa khí,
cầu trục, bình chịu áp lực< hoặc hàn cắt kim loại
là công việc có thể phát sinh đồng thời yếu tố
nguy hiểm (điện, nhiệt độ cao, văng bắn<) và
yếu tố có hại (bụi, hơi khí độc, bức xạ<).

Sau khi Luật an toàn, vệ sinh lao động được
ban hành [1], yêu cầu đánh giá nguy cơ rủi ro về
an toàn, vệ sinh lao động là một trong những
hoạt động mà cơ sở cần thực hiện nhằm chủ
động phòng ngừa tai nạn, bệnh nghề nghiệp.
Sản xuất kết cấu thép thuộc những ngành nghề
có nguy cơ cao về tai nạn lao động, bệnh nghề

nghiệp phải đánh giá nguy cơ rủi ro theo quy
định [3] và giúp cho cơ sở lựa chọn được các
giải pháp phòng ngừa, kiểm soát rủi ro hợp lý
nhằm đảm bảo an toàn, sức khỏe cho người lao
động. Tuy nhiên với nhiều lý do khác nhau
(không có đủ nhân lực, kinh phí, tài liệu hướng
dẫn<) nhiều năm qua hầu hết các cơ sở sản
xuất kết cấu thép tại khu vực miền Trung chưa
triển khai thực hiện quy định này.

Hy vọng rằng với kết quả đánh giá nguy cơ
rủi ro an toàn, vệ sinh lao động đã được thực
hiện sẽ giúp cho các cơ sở sản xuất kết cấu thép
nhận diện được nguy cơ xảy ra tai nạn lao động
hoặc ảnh hưởng xấu đến sức khỏe người lao
động để có thể chủ động phòng ngừa hiệu quả
những mối nguy có khả năng xuất hiện trong
quá trình sản xuất giúp cho cơ sở sản xuất ổn
định và phát triển.

II. ĐỐI TƯỢNG, PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU
2.1. Đối tượng nghiên cứu:

Chúng tôi đã tiến hành khảo sát quá trình
hoạt động 02 cơ sở sản xuẩt kết cấu thép tại khu
vực miền Trung, trong đó có 01 cơ sở tại thành
phố Đà Nẵng và 01 cơ sở tại tỉnh Bình Định;

Quy trình sản xuất kết cấu thép tại các cơ sở
bao gồm những công đoạn chính như Hình 1.

Tại các cơ sở sản xuất kết cấu thép hiện nay,
các máy móc thiết bị chủ yếu được sử dụng bao
gồm:

- Máy cắt (máy chấn thép tấm): các cơ sở
hiện nay đều sử dụng máy cắt thủy lực để cắt
thép tấm;
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- Máy cắt plasma: được sử dụng để cắt từng
chi tiết hoặc đồng thời nhiều chi tiết yêu cầu từ
tấm thép trên cơ sở hồ sơ thiết kế.

- Máy cuốn (lốc) thép tấm: được sử dụng
trong việc cuốn tấm thép phẳng thành dạng hình
tròn hoặc tạo hình (chỏm cầu, bo cạnh;).

- Máy hàn: hiện nay cơ sở chủ yếu sử dụng
máy hàn hồ quang điện bình thường và hồ quang
điện trong môi trường khí bảo vệ (hàn Mig/Mag)
và máy hàn chiếm tỷ lệ lớn trong số các máy được
sử dụng tại các cơ sở sản xuất kết cấu thép.

- Buồng phun sơn: phun phủ bề mặt nhằm
hoàn thiện sản phẩm theo yêu cầu.

- Cầu trục: hiện nay ở mỗi nhà xưởng của cơ
sở sản xuất đều có lắp đặt 02 cầu trục điện với
tải trọng nâng từ 5 đến 10 tấn; cầu trục hoạt
động dọc theo chiều dài nhà xưởng để nâng
nhấc, dịch chuyển nguyên liệu (thép tấm), các
chi tiết, cấu kiện gia công.

Ngoài ra còn có một số dụng cụ điện cầm tay
như máy mài, búa, máy phun sơn, pa lăng xích;

Những yếu tố nguy hiểm, có hại có thể xuất
hiện tại các cơ sở bao gồm:

- Điện: dòng điện rò ra vỏ thiết bị do hư hỏng
cách điện, dây điện bị cắt đứt hoặc dập do các
vật sắc nhọn; sử dụng quá tải, chập điện;; có
thể gây giật điện hoặc cháy nổ.

- Cháy nổ: nguy cơ cháy nổ do sử dụng các
chai chứa khí trong hàn cắt kim loại, dung môi
sơn...

- Văng bắn: do mảnh kim loại, xỉ hàn; văng
bắn trong quá trình hàn hồ quang hoặc chi tiết,
dụng cụ văng bắn trong quá trình lắp ráp, chỉnh
sửa;

- Cuốn kẹp: các bộ phận truyền động, chuyển
động của máy lốc có thể cuốn ép gây chấn
thương cho người lao động;

- Rơi đổ: do đứt cáp, sắp xếp không ổn định
trong quá trình nâng hạ, di chuyển các chi tiết,
kết cấu.

- Nhiệt độ cao: chủ yếu bề mặt vật liệu, chi tiết
có nhiệt độ cao do quá trình hàn cắt kim loại
hoặc xỉ hàn có nhiệt độ cao có thể gây bỏng khi
người lao động;

- Vi khí hậu không đảm bảo: đây là yếu tố đặc
trưng của các cơ sở do hệ thống thông gió nhà
xưởng hạn chế, quá trình hàn cắt phát sinh nhiệt
sẽ gây cảm giác mệt mỏi cho người lao động;

- Tiếng ồn: phát sinh do dịch chuyển, mài cắt
các kết cấu kim loại; có thể gây giảm thính lực
hoặc mệt mỏi, mất tập trung trong quá trình làm
việc;

- Bức xạ do hồ quang hàn: có thể làm mắt tổn
thương do viêm giác mạc, đục thủy tinh thể;

- Khói hàn: đó là các son khí kim loại hình
thành trong qúa trình hàn cắt kim loại có thể gây
bỏng da, viêm phế quản, viêm phổi, viêm mắt;
Khói hàn chứa Mangan, Crom VI còn có thể gây
ung thư.

- Dung môi hữu cơ trong quá trình sơn phủ
bề mặt chi tiết;

Công việc chủ yếu của các cơ sở sản xuất
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Hình 1. Quy trình sản xuất kết cấu thép
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kết cấu thép là hàn cắt kim loại nên trong quá
trình làm việc người lao động đồng thời có thể
chịu tác động của nhiều yếu tố nguy hiểm có hại.

2.2. Phương pháp nghiên cứu
- Nghiên cứu hồi cứu tài liệu: thu thập, nghiên

cứu, phân tích các tài liệu liên quan về kết cấu
thép và phương pháp đánh giá nguy cơ rủi ro đã
được công bố.

- Phương pháp điều tra, khảo sát thu thập số
liệu theo phương pháp cắt ngang:

- Phương pháp chuyên gia: thực hiện để phân
tích yếu tố nguy hiểm tại các khu vực sản xuất.

Cách thức thực hiện:

- Thực hiện khảo sát quá trình làm việc của
người lao động, nhận diện và phân tích các yếu
tố nguy hiểm có thể xuất hiện tại từng khu vực
sản xuất của cơ sở [8];

- Tiến hành đo đạc (đo nhanh hoặc lấy mẫu)
các thông số môi trường lao động và phân tích,
so sánh với các quy chuẩn hiện hành.

- Sử dụng phương pháp đánh giá:

+ Đánh giá nguy cơ rủi ro an toàn lao động:
sử dụng ma trận 5 hàng 5 cột [9];

+ Đánh giá nguy cơ rủi ro vệ sinh lao động: sử
dụng kết quả nghiên cứu “Hồ sơ phương pháp mới
đánh giá điều kiện lao động theo gánh nặng lao
động tổng hợp” -TS Đỗ Trần Hải và cộng sự của
Viện Khoa học An toàn và Vệ sinh lao động [10].

III. KẾT QUẢ NGHIÊN CỨU

Kết quả khảo sát, nhận diện và đánh giá nguy
cơ rủi ro an toàn, vệ sinh lao động thực hiện tại
02 cơ sở không có nhiều thay đổi, do vậy chúng
tôi giới thiệu kết quả đánh giá của cơ sở sản
xuất kết cấu thép tại Đà Nẵng.

3.1. Đánh giá nguy cơ rủi ro an toàn lao động

Sau quá trình nhận diện, phân tích và áp
dụng phương pháp đánh giá đã lựa chọn, chúng
tôi đã phân loại được các mức rủi ro cho từng
yếu tố nguy hiểm ở các khu vực sản xuất của cơ
sở tại Bảng 1.

Kết quả nghiên cứu KHCN

Taïp chí Hoaït ñoäng KHCN An toaøn - Söùc khoûe & Moâi tröôøng lao ñoäng, Soá 4,5&6-2019

Bảng 1. Kết quả đánh giá nguy cơ rủi ro an toàn lao động

STT Khu v c Y u t nguy 
hi m

M c r ng
M c 1 M c 2 M c 3 M c 4 M c 5

R t th p Th p Trung bình Cao R t cao 

01 Chu n b

n X
Cháy n X
Cu n ép X     

n X
V X

S c nh n X
Nhi cao X     

02 Gia công n X
Cháy n X
Cu n ép   X   

n X
V X

S c nh n X
Nhi cao   X   
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03 L X
Cháy n X
Cu X

X
V X

S X
Nhi X

04 Hàn X
Cháy n X
Cu X

X
V X

S X
Nhi X

05 V X
Cháy n X
Cu X

X
V X

S X
Nhi X

06 X
Cháy n X
Cu X

X
V X

S X
Nhi X

07 

 

Ki
bàn giao 

X
Cháy n X
Cu X

X
V X

S X
Nhi X
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Tại đa số các công đoạn sản xuất tại cơ sở
sản xuất kết cấu thép đều có sử dụng điện cho
các máy móc thiết bị sản xuất. Một số tồn tại ở
các cơ sở có thể dẫn đến sự cố, tai nạn điện:

- Các tủ điện của từng khu vực sản xuất
không có cửa, không có chỉ dẫn cụ thể cho từng
thiết bị, máy sử dụng cũng như không có biển
báo an toàn;

- Đa số các máy hàn điện đều chưa được nối
đất an toàn;

- Nhiều vị trí làm việc, người lao động kéo, rải
dây dẫn điện trên sàn nhà xưởng nên có thể bị
dập nát, cắt đứt do va chạm với các chi tiết, sản
phẩm;

- Nhiều mối nối không được bọc cách điện
chắc chắn.

Yếu tố nguy hiểm về điện là một trong những
yếu tố gây chết người nhiều nhất trong các năm
qua tuy nhiên người lao động vẫn còn chủ quan
và chưa tuân thủ các biện pháp đảm bảo an toàn
về điện; do vậy mức nguy cơ rủi ro về điện tại cơ
sở thường ở mức trung bình (mức 3) và cao
(mức 4). Cơ sở cần phải quan tâm và thực hiện
các biện pháp phòng ngừa tai nạn, sự cố do điện.

Nhận xét về kết quả đánh giá:

- Tại khu vực gia công, các yếu tố nguy hiểm
có mức rủi ro trung bình chiếm tỷ lệ cao nhất (6/7

yếu tố) do vậy cơ sở cần có biện pháp kiểm soát
để giảm mức rủi ro, phòng ngừa tai nạn.

- Tại khu vực hàn, yếu tố nguy hiểm về điện
ở mức cao nên cơ sở phải thực hiện ngay các
biện pháp an toàn, tăng cường kiểm tra việc
người lao động tuân thủ các biện pháp an toàn
khi sử dụng máy hàn.

3.2. Đánh giá nguy cơ rủi ro vệ sinh lao động
Trên cơ sở kết quả đo các thông số vật lý và

đối chiếu với phương pháp phân loại đã được
lựa chọn, chúng tôi đã có kết quả phân loại điều
kiện chất lượng Vệ sinh môi trường lao động
(VSMTLĐ) theo các thông số vật lý trong Bảng 2.

Giá trị đo được của các thông số bụi, hơi khí
độc rất thấp so với các quy định hiện hành do
vậy đa số kết quả phân loại đều ở mức 1 như
Bảng 3.

Trên cơ sở phân loại điều kiện chất lượng vệ
sinh môi trường lao động các thông số vật lý, bụi
và hơi khí độc, kết quả đánh giá nguy cơ rủi ro
vệ sinh lao động được tổng hợp tại Bảng 4.

Quy trình sản xuất của cơ sở bao gồm nhiều
công đoạn khác nhau, tuy nhiên việc phân chia
các khu vực sản xuất của các công đoạn chỉ
mang tính tương đối và không có ngăn cách cụ
thể giữa các công đoạn sản xuất; do vậy trong
quá trình sản xuất các yếu tố có hại từ khu vực
này có thể ảnh hưởng đến các khu vực lân cận
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Bảng 2. Kết quả phân loại điều kiện chất lượng VSMTLĐ theo các thông số vật lý

Th Khu v c Nhi m V n t c gió Ti ng n Ánh sáng  

Mùa n ng

Chu n b 3 2 1 2 1
Gia công 4 2 1 2 1 
L p ráp 3 2 1 2 1 

Hàn 5 2 1 3 2 
V sinh 5 2 1 5 1 

4 2 1 2 1
Ki m tra 3 2 1 2 1 
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Th i gian Khu v c B i toàn 
ph n

B i hô 
h p

Sol 
Pb SO2 NO2 CO CO2 CxHy

Mùa n ng

Chu n b 1 1 1 1 1 1 1 1 1
C t 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Ch nh s a 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Hàn 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

V sinh 3 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1

Ki m tra 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

STT Khu v c Y u t có h i
M c r ng

M c 1 M c 2 M c 3 M c 4 M c 5
R t th p Th p Trung bình Cao R t cao 

01 Chu Nhi X
X

T X
Ti X
Ánh sáng X    

B X
X

02 Gia công Nhi X
X

T X
Ti X
Ánh sáng  X   

B X
X

03 L Nhi X
X

T X
Ti X
Ánh sáng X    

B X
X

Bảng 3. Kết quả phân loại điều kiện chất lượng VSMTLĐ theo các thông số bụi, hơi khí độc

Bảng 4. Tổng hợp kết quả đánh giá nguy cơ rủi ro vệ sinh lao động
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khác. Hai yếu tố nhiệt độ và độ ẩm có mức rủi ro
cao (Mức 4) và mức rủi ro rất cao (Mức 5) xuất
phát từ một số nguyên nhân như:

- Nhà xưởng có thiết kế thông gió tự nhiên
nhưng mưa gió ảnh hưởng đến sản xuất nên cơ
sở đã bịt kín các cửa thông gió dọc mái nhà
xưởng; nhà xưởng có diện tích hẹp, các sản
phẩm gia công choán chiếm một khoản lớn không
gian bên trong nhà xưởng cũng như che kín một
phân các cửa sổ làm hạn chế khả năng thông gió;

- Do tác động thường xuyên của nhiệt lượng
tỏa ra của quá trình hàn cắt kim loại làm gia tăng

nhiệt độ bên trong nhà xưởng;

- Tại một số vị trí hàn, cơ sở có bố trí quạt
công nghiệp (quạt trục) để thổi mát cho người
lao động nhưng làm phát nhiệt sang các khu vực
lân cận.

Nhận xét:

- Nhiệt độ tại 02 khu vực (Hàn, Vệ sinh) ở
mức rủi ro rất cao (Mức 5), về nguyên tắc cơ sở
phải dừng hoạt động để đảm bảo sức khỏe cho
người lao động, do vậy cơ sở phải thực hiện
ngay biện pháp thông gió để giảm mức rủi ro.

04 Hàn 

Nhi X
m X

T gió X    
Ti ng n X
Ánh sáng   X  

B i X
c X

05 V sinh 

Nhi X
m X

T gió X    
Ti ng n X
Ánh sáng   X  

B i X
c X

06 

Nhi X
m X

T gió X    
Ti ng n X
Ánh sáng X    

B i X
c X

07 Ki m tra, 
bàn giao 

Nhi X
m X

T gió X    
Ti ng n X
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- Độ ẩm là thông số vật lý có mức rủi ro cao
tại 04 khu vực sản xuất do vậy cơ sở phải có
biện pháp cải thiện môi trường để giảm thiểu
mức rủi ro đảm bảo sức khỏe cho người lao
động;

- Khu vực hàn là khu vực có 03 thông số ở
mức rủi ro trung bình (Mức 3) và 01 thông số ở
mức rủi ro rất cao (Mức 5) là khu vực hoạt động
chính của cơ sở, do vậy đây là khu vực mà cơ
sở cần ưu tiên thực hiện các giải pháp cải thiện
môi trường.

3.3. Đề xuất giải pháp giảm thiểu rủi ro
Hiện tại cơ sở đã thực hiện một số biện pháp

nhằm phòng ngừa tai nạn, đảm bảo sức khỏe
cho người lao động như:

- Phân công người kiểm tra, giám sát công
tác sản xuất và công tác đảm bảo an toàn, vệ
sinh lao động [2];

- Huấn luyện an toàn, vệ sinh lao động: có tổ
chức huấn luyện nhưng chưa thực hiện huấn
luyện định kỳ theo quy định, một số người làm
công việc có yêu cầu nghiêm ngặt về an toàn, vệ
sinh lao động (hàn cắt kim loại) nhưng chưa có
thẻ an toàn [4];

- Định kỳ có tổ chức khám sức khỏe cho
người lao động của cơ sở [5];

- Trang bị phương tiện bảo vệ cá nhân: có
trang bị nhưng chưa đầy đủ theo quy định, nhất
là với người lao động làm công việc hàn điện
(chỉ trang bị áo quần, giày, kính hàn= riêng mặt
nạ hàn, giày ủng cách điện chưa có) [6].

- Đã lắp đặt hệ thống nối đất an toàn cho các
thiết bị sử dụng điện.

Tuy nhiên để giảm thiểu rủi ro, đặc biệt là với
những yếu tố nguy hiểm, có hại ở mức 4 và mức
5; cơ sở cần triển khai thực hiện ngay một số
biện pháp:

- Tổ chức thông gió khu vực nhà xưởng: cần
bố trí các quạt hút hai bên tường nhà xưởng để
hút hơi nóng bên trong nhà xưởng; bố trí, sắp
xếp các chi tiết, sản phẩm tại khu vực lắp ráp và
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hàn để tạo thông thoáng và khoảng trống tại các
ô cửa sổ; tăng cường quạt thông gió bên trong
nhà xưởng.

- Tại khu vực hàn, cần lắp đặt hệ thống hút
khói hàn (ống hút di động) và sử dụng các màn
nhựa ngăn tia lửa hàn ảnh hưởng đến các khu
vực khác cũng như phòng chống cháy nổ do tia
lửa hàn văng bắn.

- Tăng cường công tác kiểm tra, giám sát:
người lao động chỉ tập trung sản xuất để đảm
bảo tiến độ, khối lượng công việc nên chưa tuân
thủ đầy đủ các biện pháp an toàn do vậy cơ sở
cần tăng cường công tác kiểm tra, giám sát
nhằm nhắc nhở, chấn chỉnh kịp thời những sai
phạm của người lao động ngăn ngừa những rủi
ro có thể xảy ra trong quá trình làm việc.

- An toàn điện: cơ sở cần sửa chữa, thay thế
các tủ điện bị hư hỏng (không có cửa, đèn báo,
bản chỉ dẫn); cần bố trí thảm cách điện tại các tủ
điện để đảm bảo an toàn cho người lao động khi
thao tác; kiểm tra bọc cách điện chắc chắn các
mối nối; tiến hành nối đất cho các máy hàn điện.

IV. KẾT LUẬN, KIẾN NGHỊ
4.1. Kết luận

Qua kết quả khảo sát, đánh giá nguy cơ rủi ro
an toàn, vệ sinh lao động tại 02 cơ sở sản xuất
kết cấu thép miền Trung, chúng tôi rút ra một số
kết luận:

- Điều kiện sản xuất tại 02 cơ sở sản xuất kết
cấu thép được khảo sát giống nhau và kết quả
đánh giá nguy cơ rủi ro an toàn, vệ sinh lao động
của 02 cơ sở không có nhiều thay đổi;

- Việc sử dụng điện và vi khí hậu không đảm
bảo là những rủi ro mà cơ sở cần quan tâm và
phải thực hiện các giải pháp phòng ngừa tai nạn
lao động và ảnh hưởng xấu đến sức khỏe người
lao động;

- Hàn cắt kim loại là công việc cơ sở cần phải
kiểm soát các mối nguy trong quá trình làm viêc
do khu vực này có mối nguy ở mức cao (điện) và
rất cao (nhiệt độ) còn lại đa số các mối nguy ở
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tháng 5 năm 2016 “Quy định chi tiết thi hành một
số điều của Luật an toàn, vệ sinh lao động”.

[3]. Thông tư 07/2016 do Bộ LĐTBXH ban hành
ngày 15/5/2016 “Quy định một số nội dung tổ
chức thực hiện công tác an toàn, vệ sinh lao
động đối với cơ sở sản xuất, kinh doanh”.

[4]. Thông tư 13/2016 do Bộ LĐTBXH ban hành
ngày 16/6/2016 “Ban hành danh mục công việc
có yêu cầu nghiêm ngặt về an toàn, vệ sinh lao
động”.

[5]. Thông tư 19/2016/TT-BYT, ban hành ngày
30 tháng 6 năm 2016 “Hướng dẫn quản lý vệ
sinh lao động và sức khỏe người lao động”

[6]. Thông tư số 04/2014/TT-BLĐTBXH ngày 12
tháng 02 năm 2014 “Hướng dẫn thực hiện chế
độ trang bị phương tiện bảo vệ cá nhân”.

[7]. Tiêu chuẩn Quốc gia TCVN 7301-1:2008,
ISO 14121-1:2007: “An toàn máy-Đánh giá rủi
ro-Phần 1: Nguyên tắc”.

[8]. Tiêu chuẩn Quốc gia TCVN 7301-2:2008,
ISO 14121-2:2007: “An toàn máy-Đánh giá rủi
ro-Phần 2: Hướng dẫn thực hành và ví dụ về các
phương pháp”.

[9]. Tiêu chuẩn Quốc gia TCVN IEC/ISO
31010:2013 “Quản lý rủi ro-Kỹ thuật đánh giá rủi
ro”.

[10]. TS. Đỗ Trần Hải và cộng sự (2018), “Hồ sơ
phương pháp mới đánh giá điều kiện lao động
theo gánh nặng lao động tổng hợp”, Viện Khoa
học An toàn và Vệ sinh lao động- 2018.

mức trung bình.
- Các mối nguy hóa học (hơi khí độc) đều ở

mức rủi ro rất thấp nhưng người lao động
thường xuyên tiếp xúc trong quá trình làm việc
nên phải luôn tuân thủ các biện pháp phòng
ngừa đã được thực hiện, đặc biệt là việc sử
dụng phương tiên bảo vệ cá nhân trong quá
trình làm việc.

4.2. Kiến nghị
- Mặc dầu nhiều năm qua tại 02 cơ sở khảo

sát chỉ xảy ra một số vụ tai nạn lao động nhẹ
người lao động tự điều trị không phải nghỉ làm
việc, tuy nhiên tại các cơ sở luôn tồn tại các mối
nguy có thể gây ra tai nạn lao động hoặc tác
động xấu đến sức khỏe người lao động nên
người lao động không được chủ quan.

- Đề nghị các cơ sở xem xét tăng cường biện
pháp đảm bảo an toàn khi sử dụng điện và cải
thiện môi trường làm việc nhằm giảm thiểu nguy
cơ tại nạn và suy giảm sức khỏe người lao động.

- Cơ sở cần duy trì thương xuyên công tác
kiểm tra, giám sát để kịp thời chấn chỉnh những
sai phạm của người lao động nhằm chủ động
ngăn ngừa tai nạn, sự cố trong quá trình làm
việc.

TÀI LIỆU THAM KHẢO
[1]. Luật an toàn, vệ sinh lao động do Quốc Hội
thông qua ngày 25 tháng 06 năm 2015.

[2]. Nghị định 39/2016/NĐ-CP ban hành ngày 15

Ảnh minh họa. Nguồn: Internet
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ĐỀ XUẤT HỆ THỐNG QUẢN LÝ AN TOÀN VỆ SINH
LAO ĐỘNG TRONG SẢN XUẤT KẾT CẤU THÉP

THEO TIÊU CHUẨN OHSAS 18001

KS Nguyễn Anh Hoàng và CTV
Phân viện Khoa học An toàn Vệ sinh Lao động và Bảo vệ Môi trường miền Trung

I.ĐẶT VẤN ĐỀ

Từ những năm 2002, Bộ Lao động
thương binh và xã hội đã ban hành
Công văn số 1229/LĐTBXH-BHLĐ

ngày 29/4/2002 nhằm giới thiệu “Hướng dẫn Hệ
thống quản lý an toàn, vệ sinh lao động” của Tổ
chức lao động quốc tế (ILO/OSH-MS 2001) [1].
Đây chính là cơ sở ban đầu giúp các doanh
nghiệp vừa và nhỏ tiếp cận được quá trình đảm
bảo an toàn sức khỏe và cải thiện điều kiện kiện
làm việc cho người lao động.

Theo mục tiêu Chương trình quốc gia về an
toàn, vệ sinh lao động (ATVSLĐ) (2011-2015 và
2016-2020), trung bình hàng năm có thêm 2000

doanh nghiệp vừa và nhỏ áp dụng hiệu quả một
số nội dung cơ bản của hệ thống quản lý an
toàn, vệ sinh lao động. Tính đến hết năm 2014,
chúng ta đã có hơn 7.000 doanh nghiệp áp dụng
hệ thống quản lý an toàn, vệ sinh lao động của
ILO (Bảng 1).

Bên cạnh đó nhiều cơ sở cũng đã tiếp cận và
xây dựng hệ thống quản lý an toàn, vệ sinh lao
động theo tiêu chuẩn OHSAS 18001 nhằm quản
lý được những rủi ro trong quá trình hoạt động,
phòng ngừa tai nạn và đảm bảo sức khỏe cho
người lao động.

OHSAS 18000 (Occupational Health and

TT Ch tiêu 2011 2012 2013 2014 T ng s
1 S DN theo k ho u 2000 2.000 2.000 2.000 8.000 

2 S DN k ho u ch nh theo kinh 
phí th c c p 1500 2000 2000 1000 6.500 

3 S DN th c t áp d ng hi u qu h
th ng qu

1733 2419 2107 1126 7385 

4 T l so v i k ho
theo kinh phí th c c p

116% 121% 105% 113% 114% 

5 T l so v i m t ra t
u k

87% 121% 105% 56% 92% 

Nguồn: Hồ sơ quốc gia về ATVSLĐ 2010-2015

Bảng 1. Tình hình áp dụng hệ thống quản lý ATVSLĐ giai đoạn 2011-2015
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Safety Assessment Series) [2] là bộ tiêu chuẩn
quốc tế về an toàn và sức khỏe nghề nghiệp
gồm OHSAS 18001(đưa ra các yêu cầu về an
toàn và sức khỏe nghề nghiệp) và OHSAS
18002 (hướng dẫn triển khai OHSAS 18001) do
Viện tiêu chuẩn Anh (BSI) phát hành phiên bản
đầu tiên. Tiêu chuẩn này quy định các yêu cầu
đối với hệ thống quản lý an toàn và sức khỏe
nghề nghiệp, tạo thuận lợi cho tổ chức kiểm soát
và giảm thiểu những rủi ro về an toàn và sức
khỏe nghề nghiệp

Tiêu chuẩn OHSAS 18001 hiện đang được
áp dụng tại nhiều cơ sở của các quốc gia trên
thế giới do mang lại nhiều lợi ích cho doanh
nghiệp và luôn hướng đến cải tiến các hoạt động
trong lĩnh vực an toàn và sức khỏe nghề nghiệp;
có khả năng giúp tổ chức kiểm soát được rủi ro
và nâng cao hiệu quả hoạt động ATVSLĐ.�

Do vậy đề xuất áp dụng Hệ thống quản lý
ATVSLĐ trong sản xuất kết cấu thép theo tiêu
chuẩn OHSAS 18001 sẽ giúp cho các cơ sở chủ
động phòng ngừa rủi ro và không ngừng cải
thiện điều kiện làm việc cho người lao động.

II. THỰC TRẠNG CÔNG TÁC AN TOÀN VỆ
SINH LAO ĐỘNG TẠI CÁC CƠ SỞ SẢN XUẤT
KẾT CẤU THÉP KHU VỰC MIỀN TRUNG

2.1. Nguy cơ tai nạn lao động, ảnh hưởng
xấu đến sức khỏe người lao động

Tại khu vực miền Trung hiện có hơn 30 cơ sở
sản xuất kết cấu thép với nhiều sản phẩm khác
nhau: khung nhà lắp ghép, khung cầu đường
sắt, đường ống áp lực cho các nhà máy thủy
điện, bồn bể xăng dầuR với năng lực sản xuất
từ 1.000-5.000 tấn/năm và lực lượng lao động
dao động trong khoảng 100 người. Với một số
máy móc thiết bị phổ biến được sử dụng trong
quá trình sản xuất như máy cắt plasma, máy cắt
thủy lực, máy cuốn, máy hàn điệnR Qua khảo
sát thực tế cho thấy một số những nguy cơ tai
nạn, ảnh hưởng xấu đến sức khỏe người lao
động có khả năng xuất hiện tại các cơ sở sản
xuất kết cấu thép liên quan đến các yếu tố sau:

a) Bố trí mặt bằng sản xuất: từ nguyên liệu
ban đầu là thép tấm, thép hình để gia công hoàn
thiện sản phẩm kết cấu thép theo yêu cầu, quá
trình sản xuất của cơ sở được phân chia theo
quy trình sản xuất với các máy móc thiết bị đi
kèm phục vụ cho từng công đoạn cụ thể:

+ Khu vực chuẩn bị: nguyên liệu chính thép
tấm và thép hình cùng với phương tiện, thiết bị
tham gia vào quá trình di chuyển, xếp dỡ nguyên
liệu phục vụ cho sản xuất như xe nâng, pa lăng
xích và dàn cầu lăn 5 tấn.

+ Khu vực gia công: tập trung chủ yếu thiết bị
phục vụ cho quá trình gia công như một số máy
gia công kim loại như máy khoan, máy tiện, máy
mài và những máy sử dụng chủ yếu cho quá
trình cắt thép tấm như: máy cắt thủy lực, máy
uốn, máy cắt plasma, máy rùaR

+ Khu vực lắp ráp và hàn: chủ yếu bố trí các
máy hàn điện hồ quang, máy hàn Mig/Mag để
hàn liên kết các chi tiết, bộ phận của sản phẩm.
Đây là khu vực chiếm nhiều diện tích và lực
lượng lao động của cơ sở

+ Khu vực vệ sinh và sơn: thường bố trí cuối
của quá trình sản xuất, công tác vệ sinh và sơn
thủ công thường được tiến hành trong không
gian chung; riêng khu vực phun cát (phun bi) và
phòng sơn được bố trí độc lập cách ly.

Theo thiết kế ban đầu các khu vực làm việc,
máy móc thiết bị trong nhà xưởng đều được bố
trí đảm bảo yêu cầu sản xuất và đáp ứng các tiêu
chí về an toàn, vệ sinh lao động. Tuy nhiên sau
một thời gian hoạt động sản xuất do yêu cầu tập
trung chủ yếu cho việc hoàn thành các đơn hàng
gia công nên cơ sở đã có những thay đổi, điều
chỉnh về mặt bằng, bố trí thiết bị có thể ảnh
hưởng đến việc đảm bảo an toàn, vệ sinh lao
động. Các kết cấu sản phẩm có kích thước lớn
trong quá trình gia công thường che khuất các
cửa sổ làm hạn chế quá trình thông gió chung
của nhà xưởng; làm cho việc di chuyển đi lại của
người lao động trong nhà xưởng khó khăn có thể
dẫn đến tai nạn lao động do va chạm các kết cấu
có cạnh sắc nhọn hoặc bề mặt có nhiệt độ cao.
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b) Nguy cơ tai nạn do sử dụng điện không
an toàn: đây là yếu tố dễ nhận thấy tại các cơ
sở sản xuất kết cấu thép liên quan đến quá trình
lắp đặt, sử dụng điện. Nguy cơ tai nạn do điện
giật hoặc cháy nổ có thể xuất hiện tại một số vị
trí, công việc sau:

+ Tủ điện: đa số các tủ điện trong nhà xưởng
không có các chỉ dẫn, ký hiệu an toàn liên quan
đến thiết bị sử dụng; lớp sơn bảo vệ đã bị bong
tróc, nhiều tủ điện không được đóng kín do cánh
cửa đã bị hỏng.

+ Dây dẫn cấp điện: đa số các máy móc, thiết
bị sử dụng điện hệ thống dây dẫn được lắp đặt
cố định và có ống bảo vệ; riêng dây dẫn cấp điện
cho thiết bị hàn thường kéo rải dưới mặt đất
nhưng không được bảo vệ nên dễ bị hư hỏng
cách điện do va chạm với các chi tiết, cạnh sắt
nhọn; do tiếp xúc với nhiệt độ cao của xỉ hàn
hoặc bị các vật nặng khác đè dậpR

+ Đấu nối thiết bị sử dụng điện: máy hàn điện
là thiết bị sử dụng phổ biến tại các cơ sở và khi
đấu nối điện cho máy hàn hiện nay chủ yếu do
người thợ hàn thực hiện không phải do thợ điện
nên luôn có nguy cơ mất an toàn.

+ Xuất hiện dòng điện rò ra vỏ kim loại thiết bị
sử dụng điện: do cách điện bị hư hỏng có thể
xuất hiện làm cho vỏ kim loại của thiết bị có điện
và gây giật điện nếu người lao động va chạm.

Yếu tố nguy hiểm về điện là một trong những
yếu tố nguy hiểm chết người nhiều nhất trong
những năm qua theo số liệu thống kê báo cáo tai
nạn lao động hàng năm của Bộ lao động thương
binh và xã hội nên cơ sở cần phải lưu ý để
phòng ngừa nguy cơ tai nạn. Ngoài ra khi sử
dụng điện quá tải hoặc ngắn mạch có thể dẫn
đến nguy cơ cháy nổ nhà xưởng có thể gây thiệt
hại lớn về tài sản và đồng thời quá trình cháy nổ
có thể tiếp tục gây ra tai nạn cho người lao động.

c) Cháy nổ: nguy cơ cháy nổ tại các cơ sở
liên quan đến việc sử dụng điện, dung môi sơn
hoặc quá trình hàn cắt kim loại.

Hàn cắt kim loại là công việc chủ yếu tại cơ

sở sản xuất kết cấu thép, trong quá trình hàn cắt
kim loại luôn có nguy cơ cao về cháy nổ do một
số nguyên nhân như:

+ Văng bắn các hạt kim loại nóng chảy: khi
hàn cắt kim loại làm phát sinh xỉ hàn hoặc các
hạt kim loại nóng chảy với nhiệt độ độ cao (từ
2.5000C đến 4.0000C), khi văng bắn vào các vật
liệu dễ cháy như giẻ lau, giấyR có thể gây cháy
nếu không phát hiện và dập lửa kịp thời. Thực tế
nhiều năm qua cho thấy nhiều vụ cháy nhà
xưởng, cơ sở kinh doanh bị cháy rụi và gây chết
người do xỉ hàn văng bắn do vậy cơ sở cần có
biện pháp phòng ngừa hiệu quả.

+ Cháy nổ do các chai chứa khí sử dụng để
cắt kim loại: khi sử dụng các chai chứa khí có
thể dẫn đến cháy nổ do khí bị rò rỉ do đường ống
dẫn khí bị hư hỏng, các mối nối không chắc
chắn; khoảng cách từ chai chứa khí đến nguồn
nhiệt (vị trí hàn cắt kim loại) không đảm bảo
khoảng cách an toàn theo quy định [3] hoặc việc
tháo lắp, đấu nối làm phát sinh tia lửa.

d) Vi khí hậu không đảm bảo: một yếu tố
tác động xấu đến sức khỏe người lao động có
thể cảm nhận rõ nét trong nhà xưởng sản xuất
đó là nhiệt độ môi trường làm việc luôn nóng
bức do một số yếu tố liên quan như: nhiệt lượng
phát sinh thường xuyên do quá trình công việc
hàn cắt kim loại và biện pháp thông gió của nhà
xưởng không hiệu quả. Người lao động làm việc
trong điều kiện nhiệt độ cao thường thấy người
mệt mỏi, nhức đầu, buồn nôn, chóng mặt...
ngoài ra mồ hôi phải thoát ra kéo theo muối,
nước và các vi chất sẽ gây mất cân bằng điện
giải (ion K, Na, Ca, Ivà vitamin nhóm B, C...
trong cơ thể), ảnh hưởng đến chức năng của hệ
tuần hoàn, có thể dẫn đến suy thậnR; làm gia
tăng nguy cơ tai nạn lao động.

e) Hơi khí độc: Hơi khí độc đặc trưng trong
các cơ sở đó chính là khí phát sinh do qúa trình
hàn cắt kim loại.

+ Các khí sinh ra trong quá trình hàn: Nito
oxyt (NO), Nito dioxyt (NO2), Cacbon monoxyt
(CO), Hydro Fluorid (HF)R
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+ Hơi kim loại như sắt, Mangan, Crom (đối
với thép không rỉ)R

+ Các loại khí trơ như Argon, Nito, Cacbon
dyoxytR

Bên cạnh đó do khu vực làm việc không
được thông thoáng, giữa các khu vực không có
ngăn cách hợp lý nên mức độ tác động của hơi
khí độc càng gia tăng đối với người lao động ở
các khu vực làm việc khác.

Hơi khí hàn có thể gây các triệu chứng cấp
tính như kích ứng mắt, mũi hoặc có thể gây tổn
thương hệ thần kinh, hệ hô hấp khi tiếp xúc
trong thời gian dài. Ngoài ra do các cơ sở tập
trung nhiều công việc hàn trong một không gian
hạn chế có thể gây ngạt đối với người lao động
do sự hình thành khí Cacbon monoxyt. Người
lao động cảm nhận được tác hại từ quá trình hàn
cắt kim loại nhưng chưa hiểu được khả năng tác
động lâu dài của hơi khi độc đến sức khỏe nên
chưa quan tâm nhiều đến biện pháp phòng
ngừa.

Ngoài ra trong quá trình sơn phủ bề mặt cho
sản phẩm, người lao động luôn đối diện với các
hóa chất độc hại có trong sơn

f) Tia bức xạ: tia hồng ngoại và tia tử ngoại
phát sinh trong quá trình hàn cắt, không chỉ tác
động đến người lao động trực tiếp thực hiện
công việc mà tia bức xạ có thể tác động đến
những người lao động làm việc ở khu vực chung
quanh nếu không được che chắn an toàn. Tia

bức xạ hàn có thể gây bỏng da, bỏng võng mạc,
với những triệu chứng khó chịu với mắt như xốn
mắt, đỏ mắt.

Ngoài ra một số nguy cơ tai nạn khác như
đứt tay chân va chạm, giẫm đạp vật sắc nhọn
(các cạnh của vật liệu, sản phẩm), bỏng do va
chạm vật có nhiệt độ cao (bề mặt chi tiết hàn cắt
kim loại)... cũng có thể xuất hiện thường xuyên
tại các cơ sở sản xuất kết cấu thép mà người
lao động cần lưu ý đề phòng.

Số liệu thống kê tình hình tai nạn lao động
của 02 cơ sở sản xuất kết cấu thép khảo sát tại
Đà Nẵng và Bình Định được thể hiện tại Bảng 2.

Chấn thương của người lao động tại 02 cơ
sở chủ yếu là va chạm vật sắc nhọn và bỏng khi
tiếp xúc vật có nhiệt độ cao do hàn. Tuy nhiên
trong quá trình sản xuất các cơ sở phát sinh
những yếu tố nguy hiểm có thể gây ra tai nạn
chết người cũng như nguy cơ cháy nổ cao nên
cần phải tăng cường biện pháp phòng ngừa để
đảm bảo an toàn lao động.

Phân loại sức khỏe năm 2017 của 02 cơ sở
sản xuất kết cấu thép khảo sát tại Đà Nẵng và
Bình Định được thể hiện tại và Bảng 3. Hơn
50% người lao động có sức khỏe loại II, còn chủ
yếu là sức khỏe loại III và loại I. Tuy nhiên do
môi trường làm việc có nhiều yếu tố ảnh hưởng
xấu đến sức khỏe người lao động nên cơ sở
cần quan tâm đến các biện pháp cải thiện môi
trường làm việc cho người lao động.

STT Khu v
à N ình 

Ghi chú 
2016 2017 2016 2017 

01 Chu 0 0 1 0
02 C 0 1 0 2
03 L 2 1 2 1
04 Hàn, ch 1 2 1 0
05 V 0 0 0 0
06 0 0 0 0

Bảng 2. Tình hình tai nạn lao động
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2.2. Các hoạt động đảm bảo an toàn, vệ sinh
lao động

Nhìn chung các cơ sở khảo sát đã triển khai
thực hiện các biện pháp đảm bảo an toàn, vệ
sinh lao động và các chế độ bảo hộ lao động cho
người lao động, cụ thể như:

a) Tổ chức bộ phận an toàn, vệ sinh lao
động:

Các cơ sở sản xuất kết cấu thép được khảo
sát (có số lượng lao động từ 50-200 người) đều
bố trí một người làm công tác an toàn, vệ sinh
lao động theo chế độ bán chuyên trách; điều này
chưa đúng với quy định pháp luật hiện hành [4]
là phải bố trí một người làm công tác an toàn, vệ
sinh lao động theo chế độ chuyên trách.

Điều kiện làm việc tại các cơ sở sản xuất kết
cấu thép luôn tiềm ẩn nhiều nguy cơ tai nạn
cũng như tác động xấu đến sức khỏe người lao
động nên vai trò của người làm công tác an
toàn, vệ sinh lao động rất quan trong trong quá
trình quy trì việc đảm bảo an toàn cho quá trình
sản xuất cũng như cải thiện điều kiện làm việc
cho người lao động. Do là bán chuyên trách,
phải kiêm nhiệm nhiều công việc nên thực tế
thời gian tập trung cho công tác an toàn, vệ sinh
lao động của người làm công tác an toàn, vệ
sinh lao động của cơ sở hiện không đảm bảo
yêu cầu; nhất là việc xây dựng và duy trì các
biện pháp đảm bảo an toàn trong quá trình sản
xuất.

Do vậy trong quá trình khảo sát tại cơ sở
chúng tôi cũng đã khuyến cáo để cơ sở có biện

pháp bổ sung kịp thời nhằm đảm bảo theo yêu
cầu pháp luật và đảm bảo an toàn, vệ sinh trong
quá trình hoạt động.

b) Tổ chức bộ phận y tế: theo quy định [4],
cơ sở phải có 01 người làm công tác y tế có
trình độ trung cấp nhưng thực tế khảo sát cho
thấy cả 02 cơ sở đều không thực hiện đúng theo
quy định; tại khu vực sản xuất cơ sở đều có bố
trí một tủ thuốc để có thể sơ cứu ban đầu cho
người lao động nhưng số lượng và các dụng cụ,
thiết bị đi kèm vẫn không đảm bảo so với quy
định [5]. Đây là hạn chế chung của 02 cơ sở và
chúng tôi cũng đã đề nghị cơ sở có kế hoạch
tuyển dụng và phân công người đáp ứng yêu
cầu chuyên môn về y tế để phụ trách công tác y
tế tại cơ sở.

c) Mạng lưới an toàn, vệ sinh viên:

Trong số 02 cơ sở khảo sát, chỉ có cơ sở sản
xuất kết cấu thép tại Bình Định có tổ chức mạng
lưới an toàn, vệ sinh viên; tuy nhiên thực tế vai
trò và hoạt động của các an toàn, vệ sinh viên
chưa thể hiện rõ nét tại các bộ phận sản xuất.
Việc nhắc nhở, kiểm tra việc chấp hành các biện
pháp đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động của
người lao động chủ yếu là tổ trưởng hoặc quản
đốc phân xưởng sản xuất. Việc tổ chức tập huấn
hoặc bồi dưỡng kiến thức, kinh nghiệm cho an
toàn vệ sinh viên chưa được các cơ sở quan
tâm thực hiện; chỉ khi nào công đoàn cấp trên có
mở các tập huấn an toàn, vệ sinh lao động và
gửi thông báo thì tổ chức cơ sở cử từ một đến
hai người là cán bộ công đoàn hoặc an toàn vệ
sinh viên tham gia.

Bảng 3. Phân loại sức khỏe năm 2017 của 02 cơ sở

S khám 
s T Lo Lo Lo Il Lo Lo

CS t à N 63/77 12 34 16 1 0 
T 81,82% 19,05 53,97 25,39 1,59  

CS t ình 112/130 19 71 21 1 0 
T 86,15% 16,96 63,39 18,76 0,89  
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Cơ sở tại Đà Nẵng chưa tổ chức mạng lưới
an toàn vệ sinh viên mà chỉ phân công người
giám sát công tác an toàn, vệ sinh lao động tại
xưởng sản xuất.

Do không có mạng lưới an toàn, vệ sinh viên
hoặc có nhưng chưa hoạt động hiệu quả sẽ
không thường xuyên nhắc nhở, hướng dẫn
người lao động tuân thủ các biện pháp an toàn,
vệ sinh lao động; cũng như phát hiện, báo cáo
kịp thời những nguy cơ tai nạn lao động với
người phụ trách giúp cho việc phòng ngừa rủi ro
trong quá trình sản xuất.

d) Tổ chức hội đồng an toàn, vệ sinh lao
động ở cơ sở:

Các cơ sở được khảo sát có số lượng lao
động dao động từ 50-200 người nên không
thành lập Hội đồng an toàn, vệ sinh lao động [4]
mà chỉ phân công Phó giám đốc của cơ sở phụ
trách công tác an toàn, vệ sinh lao động của cơ
sở. Trong quá trình triển khai các hoạt động liên
quan đến công tác an toàn, vệ sinh lao động
luôn có sự tham gia phối hợp tích cực của công
đoàn cơ sở nên đã giúp cho việc tuân thủ các
quy định pháp luật và đảm bảo an toàn, vệ sinh
lao động của cơ sở được duy trì thực hiện.

e) Các biện pháp phòng chống yếu tố
nguy hiểm, có hại

Một sô biện pháp phòng chống các yếu tố
nguy hiểm, có hại được các cơ sở thực hiện bao
gồm:

- Huấn luyện an toàn vệ sinh lao động: cơ sở
đã hợp đồng với các đơn vị đủ điều kiện huấn
luyện tổ chức huấn luyện an toàn, vệ sinh lao
động cho người sử dụng lao động và người lao
động, tuy nhiên một số hạn chế liên quan đến
công tác huấn luyện của 02 cơ sở bao gồm:

+ Các hồ sơ, tài liệu liên quan đến công tác
huấn luyện chưa được lưu giữ đầy đủ;

+ Chưa tổ chức huấn luyện định kỳ theo đúng
quy định cho các Nhóm đối tượng của cơ sở;

+ Một số người làm công việc có yêu cầu
nghiêm ngặt về an toàn vệ sinh lao động [6]

nhưng không có thẻ an toàn hoặc thẻ an toàn đã
hết thời hạn theo quy định (chủ yếu là những
ngườilàm công việc hàn cắt kim loại)

- Khám sức khỏe định kỳ và bồi dưỡng độc
hại bằng hiện vật cho người lao động: đây là hai
hoạt động đều được cơ sở thực hiện theo quy
định.

- Trang bị phương tiện bảo vệ cá nhân:
phương tiện bảo vệ cá nhân các cơ sở cấp phát
cho người lao động chủ yếu là áo quần, găng
tay, khẩu trang, giày chống vật sắc nhọn chưa
đầy đủ theo quy định hiện hành [7], chất lượng
chưa được đảm bảo và không kiểm tra chặt chẽ
việc sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân của
người lao động.

Đặc biệt đối với người lao động làm công việc
hàn cắt kim loại phải được trang bị và sử dụng
các phương tiện bảo vệ cá nhân chuyên dùng
như mặt nạ hàn, giày hoặc ủng cách điện nhằm
phòng chống các yếu tố nguy hiểm, có hại
nhưng qua khảo sát cho thấy một số người vẫn
không sử dụng trong quá trình làm việc.

- Thông gió khu vực làm việc: đặc trưng dễ
nhận thấy tại cơ sở sản xuất kết cấu thép đó là
môi trường làm việc luôn có nhiệt độ cao gây
cảm giác nóng bức, khó chịu cho người lao
động. Biện pháp thông gió tự nhiên của nhà
xưởng hạn chế, do vậy các cơ sở đã tiến hành
lắp đặt quạt trục tại các khu vực làm việc nhằm
thông gió chống nóng cho người lao động; tuy
nhiên biện pháp này vẫn chưa hiệu quả, kết quả
đo và đánh giá nguy cơ rủi ro cho thấy đây vẫn
là yếu tố có mức nguy cơ rủi ro cao mà cơ sở
cần phải khắc phục nhằm đảm bảo sức khỏe
cho người lao động.

- Lắp đặt hệ thống chống sét, nối đất an toàn
cho nhà xưởng: điện trở nối đất hệ thống chống
sét đánh thẳng và nối đất an toàn cho nhà
xưởng đều đạt yêu cầu so với quy định [8], [9]
tuy nhiên nhiều máy móc, thiết bị chưa được nối
đất an toàn (đa số các máy hàn điện chưa được
nối đất) nên nguy cơ giật điện do dòng điện rò
vẫn có khả năng xảy ra.
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III. ĐỀ XUẤT HỆ THỐNG QUẢN LÝ ATVSLĐ
TRONG SẢN XUẤT KẾT CẤU THÉP THEO
TIÊU CHUẨN OHSAS 18001

3.1. Yêu cầu áp dụng hệ thống quản lý an
toàn, vệ sinh lao động

Trong quá trình sản xuất kết cấu thép phát
sinh nhiều yếu tố nguy hiểm, có hại có nguy cơ
cao gây tai nạn lao động và ảnh hưởng xấu đến
sức khỏe người lao động, tuy nhiên hiện nay
việc đảm bảo an toàn, vệ sinh lao động tại các
cơ sở sản xuất kết cấu thép khu vực miền Trung
chủ yếu là cố gắng thực hiện các biện pháp
nhằm đáp ứng yêu cầu pháp luật; chưa có cơ sở
nào xây dựng một hệ thống quản lý an toàn, vệ
sinh lao động để chủ động kiểm soát được
những nguy cơ tai nạn lao động, bệnh nghề
nghiệp có khả năng xảy ra trong quá trình sản
xuất cũng như cải tiến liên tục điều kiện làm việc
cho người lao động. Yêu cầu áp dụng Hệ thống
quản lý ATVSLĐ cho các cơ sở sản xuất kết cấu
thép nhằm giúp cho cơ sở chủ động kiểm soát
được rủi ro đảm bảo an toàn, sức khỏe cho
người lao động đồng thời đáp ứng được mục
tiêu của Chương trình quốc gia về an toàn, vệ
sinh lao động.

Hệ thống quản lý ATVSLĐ theo tiêu chuẩn
OHSAS 18001 đã được nhiều cơ sở sản xuất
trên thế giới cũng như trong nước áp dụng trong
thời gian qua đã cho thấy hiệu quả trong việc
bảo vệ người lao động, tăng cường sự tuân thủ
pháp luật, nâng cao giá trị và tăng cường năng
lực quản lý cho cơ sở cũng như người lao động.

Cấu trúc của hệ thống quản lý an toàn và sức
khoẻ nghề nghiệp được xây dựng dựa trên mô
hình P-D-C-A và bao gồm:

- Thiết lập chính sách an toàn: đây là chủ
trương và định hướng chung của doanh nghiệp
có liên quan đến kết quả thực hiện ATVSLĐ
được người lãnh đạo cao nhất cam kết bằng văn
bản và phổ biến cho tất cả mọi người trong cơ
sở.

- Lập kế hoạch: thiết lập các mục tiêu về
ATVSLĐ và các quy trình cần thiết (nhận diện

mối nguy, quản lý rủi ro, tuân thủ pháp luật ) để
đạt được các kết quả phù hợp với chính sách
ATVSLĐ của doanh nghiệp

- Thực hiện và điều hành: quy định vai trò
trách nhiệm của mọi người và quá trình triển
khai thực hiện các quy trình đã đề xuất

- Kiểm tra và hành động khắc phục: là quá
trình giám sát và đo lường các quy trình đã thực
dựa trên chính sách, mục tiêu ATVSLĐ, các yêu
cầu pháp luật và báo cáo kết quả.

- Xem xét của lãnh đạo: lãnh đạo cao nhất
của doanh nghiệp, sau từng thời gian đã được
xác định, cần xem xét lại hệ thống quản lý an
toàn và sức khoẻ nghề nghiệp nhằm đảm bảo
tính thích hợp, đầy đủ và hiệu quả liên tục của
hệ thống

Khi xây dựng hệ thống quản lý ATVSLĐ,
doanh nghiệp phải thiết lập và duy trì các yêu
cầu của hệ thống. Việc vận hành, cải tiến liên tục
dựa trên cơ sở trách nhiệm của từng cá nhân
trong tổ chức cũng như các quy trình cụ thể cho
từng công việc đã được cơ sở phê duyệt sẽ
ngăn ngừa được tai nạn cũng như đảm bảo sức
khỏe người lao động và liên tục cải thiện điều
kiện lao động.

3.2. Đề xuất hệ thống quản lý an toàn, vệ sinh
lao động trong sản xuất kết cấu thép theo
tiêu chuẩn OHSAS 18001

a) Thiết lập tổ chức hệ thống quản lý
(HTQL) an toàn, vệ sinh lao động

Trên cơ sở các yêu cầu của hệ thống quản lý
an toàn và sức khỏe nghề nghiệp theo tiêu
chuẩn OHSAS 18001, Giám đốc cam kết thiết
lập một hệ thống quản lý ATVSLĐ nhằm thực
hiện Chính sách ATVSLĐ đáp ứng các yêu cầu:

- Phù hợp với bản chất và quy mô các rủi ro
ATVSLĐ của nhà máy;

- Cam kết phòng ngừa tai nạn lao động, ảnh
hưởng xấu đến sức khỏe và cải tiến liên tục;

- Tuân thủ các quy định pháp luật và các yêu
cầu khác về ATVSLĐ;
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- Là cơ sở cho việc thiết lập và xem xét các
mục tiêu về ATVSLĐ;

- Phổ biến cho tất cả mọi người lao động để
họ nhận thức được các nghĩa vụ của mình;

- Được lập thành văn bản, được thực hiện và
duy trì;

- Được xem xét định kỳ để bảo chính sách
phù hợp với nhà máy

Nhà máy cần thành lập Ban thực hiện HTQL
ATVSLĐ của Nhà máy bao gồm đại diện Ban
giám đốc Nhà máy cùng các phòng ban và đơn
vị sản xuất của Nhà máy, cụ thể như Hình 1.

- Giám đốc Nhà máy: là người chịu trách
nhiệm cao nhất để điều hành hệ thống đạt được

hiệu quả. Giám đốc chịu trách nhiệm phân bổ
nhân sự, các nguồn lực cần thiết để hệ thống
vận hành theo đúng các yêu cầu. Giám đốc
phân công 01 Phó giám đốc đại diện thay mặt
mình điều hành quá trình thực hiện hệ thống tại
Nhà máy.

- Phó Giám đốc đại diện: có trách nhiệm
thường xuyên theo dõi, kiểm tra quá trình vận
hành của hệ thống nhằm đáp ứng các yêu cầu,
phù hợp với tiêu chuẩn OHSAS18001; kịp thời
báo cáo Giám đốc kết quả thực hiện và là cơ sở
cho quá trình cải tiến liên tục của hệ thống.

- Các trưởng bộ phận (phòng, xưởng, tổ sản
xuất): chịu trách nhiệm liên quan về công tác
ATVSLĐ đến bộ phận phụ trách và thực thi các

Hình 1. Sơ đồ tổ chức HTQL ATVSLĐ Nhà máy kết cấu thép
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b) Các hồ sơ, thủ tục, tài liệu của hệ thống
quản lý ATVSLĐ

Để triển khai thực hiện và vận hành hệ thống
quản lý ATVSLĐ theo tiêu chuẩn OHSAS 18001
hiệu quả, Nhà máy cần biên soạn bộ tài liệu như
Bảng 4.

Tài liệu được biên soạn, phổ biến (văn bản
bằng giấy, files mềm) cho mọi người có trách
nhiệm liên quan thực hiện. Nhà máy nên duy trì
đầy đủ tài liệu cập nhật để đảm bảo rằng hệ
thống của mình được hiểu đầy đủ và vận hành
hiệu quả. Tài liệu nên xem xét theo thời gian để
đảm bảo hiệu lực và độ chính xác. Các tài liệu,
dữ liệu lỗi thời cần được loại bỏ nhằm tránh việc
nhầm lẫn khi sử dụng.

Thủ tục (quy trình) thực hiện cho từng công
việc cụ thể theo yêu cầu của hệ thống được xây
dựng chi tiết bao gồm các thứ tự các nội dung
công việc, người chịu trách nhiệm thực hiện và

trách nhiệm liên quan đã được phân công nhằm
giúp cho quá trình tuân thủ các yêu cầu được
đảm bảo và báo cáo kịp thời những vấn đề phát
sinh cho Phó giám đốc đại diện để có biện pháp
xử lý.

- Người làm công tác ATVSLĐ: đôn đốc, kiểm
tra việc thực hiện các công tác ATVSLĐ của các
bộ phận liên quan và báo cáo, đề xuất kịp thời
biện pháp kiểm soát những nguy cơ rủi ro trong
quá trình làm việc.

- Mạng lưới ATVSLĐ: thường xuyên hướng
dẫn, nhắc nhở người lao động tuân thủ các biện
pháp ATVSLĐ trong quá trình làm việc và báo
cáo kịp thời những nguy cơ gây mất ATVSLĐ.

Vai trò, trách nhiệm và quyền hạn về công tác
ATVSLĐ của các cá nhân phải được quy định cụ
thể và phổ biến cho từng người để mọi người
hiểu và thực hiện đầy đủ nhằm giúp cho hệ
thống vận hành hiệu quả.

STT Tên tài li u Ký hi u
1 Chính sách An toàn, v ng A.01 
2 S tay H th ng qu A.02 
3 Vai trò trách nhi m và quy n h n v A.03 
4 Quy trình nh n di n m A.04 
5 Quy trình tuân th yêu c u pháp lu t A.05 
6 Quy trình ti p c n quá trình, xác nh m c tiêu, ch tiêu A.06 
7 Quy trình o hu n luy n A.07 
8 Quy trình trao i thông tin, tham gia và tham v n A.08 
9 Quy trình ki m soát tài li u A.09 
10 Quy trình chu n b và ng phó tình hu ng kh n c p A.10 
11 Quy trình ng và theo dõi th c hi n A.11 
12 Quy trình u tra tai n n, s c , s không phù h ng kh c

ph c phòng ng a
A.12 

13 Quy trình ki m soát h A.13 
14 Quy trình i b và ki nh k A.14 
15 Quy trình xem xét c a lãnh o A.15 

Bảng 4. Bộ tài liệu Hệ thống quản lý an toàn, vệ sinh lao động
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các tài liệu/biểu mẫu liên quan cần phải đáp
ứng. Quy trình xây dựng càng chi tiết, cụ thể sẽ
giúp cho quá trình thực hiện công việc được
thuận tiện, nhanh chóng, đạt hiệu quả cao; bên
cạnh đó nếu có những khó khăn, phát sinh trong
quá trình thực hiện sẽ được phát hiện và giải
quyết kịp thời.

Hồ sơ của hệ thống đó là những tài liệu công
bố các kết quả đạt được hay các bằng chứng về
các hoạt động được thực hiện trong quá trình
nhà máy vận hành hệ thống quản lý ATVSLĐ.
Nhà máy phải thiết lập và duy trì các thủ tục để
phân định, bảo quản và xử lý các hồ sơ về
ATVSLĐ cũng như các kết quả đánh giá, xem
xét. Hồ sơ cần rõ ràng, dễ phân biệt và dễ tìm ra
nguồn gốc nhằm chứng minh rằng hệ thống
quản lý hoạt động hiệu quả.

Hồ sơ các quy trình bao gồm các biểu mẫu và
phải được lưu giữ theo đúng thời gian quy định.

c) Cách thức vận hành và duy trì hệ thống
quản lý ATVSLĐ hàng ngày.

Hệ thống quản lý ATVSLĐ phải được vận
hành và duy trì thường xuyên cùng với hoạt
động sản xuất của cơ sở. Các bộ phận, cá nhân
liên quan phải tham gia quá trình vận hành và
duy trì thường xuyên hệ thống trên cơ sở quyền
hạn, trách nhiệm đã được quy định nhằm đáp
ứng các mục tiêu đã đề ra, đảm bảo tuân thủ
Chính sách ATVSLĐ đã được cam kết.

Ban giám đốc chịu trách nhiệm chung về việc
thực hiện, duy trì và giám sát hoạt động của
HTQL ATVSLĐ nên phải được các bộ phận trực
thuộc báo cáo kịp thời các thông tin liên quan về
kết quả thực hiện công tác ATVSLĐ để có thể
quyết định, bổ sung kịp thời nguồn lực nhằm đạt
được các mục tiêu ATVSLĐ và Chính sách đã
cam kết.

Những rủi ro xảy ra (nếu có) thường xuất
phát từ các khu vực sản xuất liên quan đến quá
trình vận hành máy móc, thiết bị, hoạt động của
người lao động do vậy quá trình kiểm soát, xử lý
việc tuân thủ các quy định về ATVSLĐ cần phải
được quan tâm khi vận hành hệ thống quản lý

ATVSLĐ.

- Người lao động: trong quá trình làm việc
luôn tuân thủ các giải pháp quản lý rủi ro đã
được triển khai thực hiện liên quan đến nhiệm
vụ công việc được phân công. Trong quá trình
làm việc nếu phát hiện sự cố hoặc những mối
nguy chưa được nhận diện xuất hiện phải báo
cáo với người phụ trách trực tiếp (tổ trưởng,
quản đốc...) để kịp thời cập nhật, xem xét và có
biện pháp đảm bảo ATVSLĐ.

- Mạng lưới an toàn, vệ sinh viên: trước khi
bắt đầu công việc hàng ngày phải kiểm tra tình
trạng an toàn của máy móc, thiết bị nếu có hư
hỏng gây mất an toàn phải kiến nghị với tổ
trưởng (hoặc quản đốc, người làm công tác
ATVSLĐ) để có biện pháp xử lý; thường xuyên
hướng dẫn, nhắc nhở người lao động trong tổ
sản xuất tuân thủ các quy định về ATVSLĐ.

- Phụ trách các bộ phận thường xuyên
hướng dẫn, kiểm tra việc tuân thủ các quy trình,
biện pháp ATVSLĐ của các bộ phận theo trách
nhiệm được phân công. Những nội dung công
việc liên quan đến các quy trình đã được xây
dựng của hệ thống phải đảm bảo được cập
nhật, báo cáo, xử lý, lưu giữ theo đúng quy định.
Phải tổ chức họp nhóm đột xuất để giải quyết
những vấn đề phát sinh:

+ Khi có những phát sinh trong hoạt động sản
xuất;

+ Khi có sự cố tai nạn lao động nặng hoặc
chết người xảy ra;

+ Khi có yêu cầu thanh kiểm tra của cơ quan
chức năng.

+ Các đơn vị phối hợp tổ chức họp trao đổi
thông tin và các đơn vị tổ chức họp người lao
động trong đơn vị để triển khai các công việc liên
quan.

Kết thúc buổi họp phải thông báo biên bản
cuộc họp cho các đơn vị, cá nhân liên quan; các
đơn vị, cá nhận thực hiện các yêu cầu liên quan
được thông báo trong biên bản;

Hoạt động sản xuất luôn chi phối nhiều thời



gian của cơ sở cũng như người lao động, tuy
nhiên việc tuân thủ các quy trình của hệ thống
quản lý ATVSLĐ là một yêu cầu bắt buộc đối với
tất cả người lao động và người sử dụng lao
động của cơ sở. Phải ưu tiên cho quá trình kiểm
soát rủi ro để ngăn ngừa tai nạn, suy giảm sức
khỏe; duy trì sản xuất ổn định và cải thiện điều
kiện làm việc ngày càng tốt hơn.

III. KẾT LUẬN

Xây dựng Hệ thống quản lý ATVSLĐ hiện nay
chưa phải là yêu cầu bắt buộc đối với các cơ sở
sản xuất, tuy nhiên một trong những mục tiêu
của Chương trình quốc gia quốc gia về an toàn,
vệ sinh lao động giai đoạn 2016-2020 là “Rtrung
bình hàng năm tăng thêm 2000 doanh nghiệp
vừa và nhỏ áp dụng hiệu quả một số nội dung cơ
bản của hệ thống quản lý ATVSLĐ...” là cơ sở để
chúng ta vận động các cơ sở có nhiều nguy cơ
tai nạn lao động, bệnh nghề nghiệp xây dựng hệ
thống quản lý ATVSLĐ.

Việc xây dựng, áp dụng Hệ thống quản lý
ATVSLĐ không chỉ giúp cơ sở quản lý được
những rủi ro trong hoạt động sản xuất mà còn
giúp cho cơ sở nâng cao giá trị, thương hiệu
trong quá trình hội nhập.

Với đề xuất này, chúng tôi mong muốn sẽ
cung cấp những nội dung liên quan giúp cho các
cơ sở sản xuất kết cấu thép tại
miền Trung có thể tiến hành xây
dựng hệ thống quản lý ATVSLĐ
nhằm tăng cường đảm bảo an
toàn, sức khỏe cho người lao động
và tăng sức cạnh tranh trong quá
trình hội nhập.
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NHẬN DIỆN MỐI NGUY VÀ
ĐÁNH GIÁ RỦI RO AN TOÀN VỆ SINH LAO ĐỘNG

TRONG SẢN XUẤT THUỘC DA

ThS. Nguyễn Thị Thúy Hằng, ThS. Nguyễn Khánh Huyền, CN. Lê Thị Đào
Viện Khoa học An toàn và Vệ sinh lao động

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Trong những năm gần đây, ngành công
nghiệp Da – Giầy của Việt Nam khá
phát triển, kim ngạch xuất khẩu thường

đứng hàng thứ ba sau Dầu thô và Dệt – May.
Hiệp định Đối tác Toàn diện và Tiến bộ xuyên
Thái Bình Dương (CPTTP) sẽ tạo cơ hội cho
ngành công nghiệp da giầy Việt Nam thâm nhập
vào khu vực thị trường lớn. Đặc biệt với mức
thuế suất ưu đãi giảm từ mức 14,3% về 0% sẽ
làm tăng khả năng cạnh tranh cho ngành da giầy
Việt Nam khi tham gia vào các thị trường của
CTTP. Tuy nhiên, để được hưởng ưu đãi khi các
hiệp định có hiệu lực thì các lĩnh vực nói trên
cũng phải đáp ứng những yêu cầu bắt buộc, đặc
biệt là về tỷ lệ nội địa hóa các sản phẩm. Điều
này đòi hỏi trong nước phải đẩy mạnh công
nghiệp phụ trợ. Đối với lĩnh vực da giầy thì phát
triển và nâng cao chất lượng công nghiệp thuộc
da là một trong những ưu tiên hàng đầu.

II. CƠ SỞ XÂY DỰNG QUY TRÌNH ĐÁNH GIÁ
RỦI RO ATVSLĐ TRONG CÁC DOANH
NGHIỆP THUỘC DA

Thuộc da là quá trình biến đổi protit của da
động vật sang dạng bền vững để sử dụng (biến
đổi da sống thành da thuộc). Nguyên liệu chính
cho quá trình thuộc da là da động vật (da tươi
hoặc da được bảo quảnR), các loại hóa chất
như crom, vôi, tanin, dầu mỡ khoáng, phẩm
nhuộm, axit, kiềm, muối, các chất tẩy rửa,
enzymR Tỷ lệ và thành phần hóa chất sử dụng
phụ thuộc vào công nghệ thuộc, thiết bị sử dụng,
yêu cầu mẫu sản phẩm và chất lượng da thuộc.

Các công đoạn chính trong ngành thuộc da
được chia thành 3 công đoạn chính là chuẩn bị
thuộc và thuộc; hoàn thành ướt và hoàn thành
khô. Hình 1 dưới đây thể hiện sơ đồ công nghệ
các nguyên liệu đầu vào, các phát thải đi kèm và
những mối nguy về An toàn Vệ sinh Lao động
đặc trưng.

Tóm tắt:
Theo Thông tư số: 07/2016/TT-BLĐTBXH của Bộ Lao động và Thương bình Xã hội, nhóm

ngành sản xuất sản phẩm dệt may, da giầy là nhóm ngành đứng thứ 9 trong 11 nhóm ngành có
nguy cơ cao về tai nạn lao động, bệnh nghề nghiệp mà các doanh nghiệp cần phải xây dựng cũng
như đánh giá rủi ro về An toàn Vệ sinh Lao động (ATVSLĐ). Trong giai đoạn 2017-2018, Viện
Khoa học An toàn và Vệ sinh Lao động đã xây dựng Bộ tài liệu về Hệ thống Quản lý An toàn và
Vệ sinh Lao động, Quy trình đánh giá rủi ro trong các doanh nghiệp thuộc da. Bài báo này tập
trung giới thiệu Kết quả nhận diện mối nguy và Quy trình đánh giá rủi ro ATVSLĐ trong doanh
nghiệp thuộc da.
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CHU N B THU C VÀ THU C
- H
- T y lông ngâm vôi 
- N o tr ng
- N o sau h c n o b c nh c
- T y vôi – làm m m
- Axít hóa 
- Thu c (crom ho c các ch t thu c
khác) 
- Nâng ki m

Da nguyên li u
Hóa ch t

Hóa ch t
c

Nhi t
Máy móc, thi t b

c th i ch a hóa 
ch
Ch t th i r n (b c nh c,
di m, lông, c n vôi) 
Khí th i
Ti ng n

T
- c, bào, x sau thu c
- Ti n thu c l i
- Trung hòa 
- Thu c l i da 
- Nhu m
- u

Hóa ch t
c

Nhi t
Máy móc, thi t b

c th i ch a hóa 
ch
Ch t th i r n (mùn bào, 
di m, váng xanh) 
Khí th i
Ti ng n

HOÀN THÀNH KHÔ 
- Ty ép 
- S y
- H i m, vò m m
- Phân lo t c t
- nh hình 
- Trau chu t
- i

Hóa ch t
c

Nhi t
Máy móc, thi t b

c th i ch a hóa 
ch
Ch t th i r n (di m da, 
bã r n)
Khí th i, b i da 
Ti ng n

DA THÀNH PH M

Hình 1: Các công đoạn chính trong sản xuất thuộc da
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Muốn muốn nâng cao hiệu quả quản lý
ATVSLĐ cần phải áp dụng phương pháp kiểm
soát rủi ro an toàn chỗ làm việc thay cho phương
pháp kiểm soát an toàn cá nhân mà hiện nay các
doanh nghiệp đang sử dụng. Phương pháp kiểm
soát an toàn chỗ làm việc chú trọng tới việc kiểm
soát các mối nguy hại tại chỗ làm việc bằng cách
thiết lập chỗ làm việc an toàn và sử dụng các
nguyên tắc quản lý rủi ro để quản lý các mối
nguy hại. Quy trình đánh giá và kiểm soát rủi ro
là công cụ để doanh nghiệp quản lý các mối
nguy hại.

III. QUY TRÌNH NHẬN DIỆN VÀ ĐÁNH GIÁ RỦI
RO ATVSLĐ TRONG QUÁ TRÌNH THUỘC DA
3.1. Mục đích

Quá trình thuộc da gồm nhiều công đoạn
khác nhau, được tiến hành theo một trình tự
nhất định. Da nguyên liệu sẽ chịu các tác động
khác nhau theo từng công đoạn (hóa, lý, cơ)
thay đổi thành phần trong da thuộc (cấu trúc hóa
học, thành phần hóa học, kích thướcR). Tùy
theo từng công đoạn mà hóa chất sử dụng và
thời gian xử lý sẽ khác nhau.

- Đưa ra cách thức nhận diện mối nguy về an
toàn và sức khỏe nghề nghiệp tại cơ sở thuộc
da, phương pháp đánh giá rủi ro và các biện
pháp kiểm soát cần thiết, đưa các rủi ro về mức
chấp nhận được, giúp giảm thiểu tối đa rủi ro xảy
ra tai nạn, sự cố an toàn và bệnh nghề nghiệp;

- Xây dựng, phát triển và duy trì sự tuân thủ
đối với các nội quy, quy định, yêu cầu và tiêu
chuẩn vận hành, thao tác an toàn đối với các
khu vực, máy móc, thiết bị, công cụ, dụng cụ,
công việc thực hiện tại doanh nghiệp thuộc da.

- Liên tục cải thiện các điều kiện làm việc, vệ
sinh nơi làm việc, cải tiến thiết bị nhằm thỏa mãn
các tiêu chuẩn cao nhất về an toàn và sức khỏe
nghề nghiệp được quy định bởi Luật pháp Việt
Nam và của mỗi cơ sở thuộc da nhằm đạt mục
tiêu giảm và không có tai nạn lao động và bệnh
nghề nghiệp.
3.2. Các bước thực hiện: Xem Bảng 1

3.3. Phương pháp xác định mức độ rủi ro đối
với mối nguy chung
3.3.1. Nguyên tắc: Mối quan hệ giữa mức độ
nguy hiểm của mối nguy và khả năng xảy ra
sự cố: Xem Hình 2

MỨC ĐỘ RỦI RO = MỨC ĐỘ NGUY HIỂM (S)
x KHẢ NĂNG XẢY RA (L)

Trong đó:

- Mức độ nguy hiểm (S: Severity) được phân
theo 5 mức độ từ 1 đến 5.

- Khả năng xảy ra sự cố (L: Likelihood) được
phân theo 5 mức độ, từ 1 đến 5.

- Mức độ rủi ro là sự kết hợp giữa Mức độ
nguy hiểm và Khả năng xảy ra.

Hình 2: Ma trận xác định mức độ rủi ro đối với mối nguy hiểm chung
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Bảng 1: Các bước đánh giá rủi ro ATVSLĐ

c Trách nhi m

c 1 nh PH M VI và M C TIÊU 
Xây d ng ÌNH 

TNC c nhà máy 
TNCT ng b ph n – Cán b AT

c 2 Thành l p
Th c hi n O

TNC c Nhà máy 
TNCT: ng b ph n – CBAT – PT 

o

c 3 L p DANH SÁCH 
+ Công vi c th c hi n
+ Hóa ch t s d ng
+ Khu v c/v trí công tác 
+ Quy trình công ngh
+ Thi t b ph tr , công c & d ng c
+ Thi t b s n xu t
+ Công vi c có y u t nguy hi ng

ng xuyên ) 
Bi u m u:
+ BM 01_01_Báo cáo nh n di n m i
nguy cho khu v c làm vi c/v trí công tác 
- thi t b s n xu t
+ BM 01_02_Báo cáo nh n di n m i
nguy ti p xúc hóa ch t
+ BM 01_03_ Báo cáo k t qu
r i v i khu v c làm vi c/v trí công 
tác – thi t b s n xu t.
+ BM 01_ i ro ti p
xúc hóa ch t.
Danh m c :
+ DM 01_01_ Danh m c công vi c th c
hi n
+ DM 01_02_ Danh m c hóa ch t s
d ng
+ DM 01_03_ Danh m c thi t b s n xu t,
thi t b ph tr
+ DM 01_04_ Danh m c công vi c có
y u t nguy hi m ho c yêu c u nghiêm 
ng t v an toàn v ng

TNC c nhà máy 
TNCT ng b ph n – ng dây 
chuy n – ng nhóm s n xu t

ý i v i công vi c có YTNH c n
tham kh o ý ki n c nh

các công vi c có y u t nguy 
hi m
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c 4 XEM XÉT và PHÊ DUY T danh sách 
công vi c th c hi n, hóa ch t s d ng, 
các khu v c làm vi c, thi t b ph tr ,
công c và d ng c , thi t b s n xu t

TNCT c nhà máy ho c
s n xu t
Danh m c bi u m u:
+ BM 01_01_Báo cáo nh n di n m i
nguy cho khu v c làm vi c/v trí công tác 
– thi t b s n xu t
+ BM 01_02_Báo cáo nh n di n m i
nguy ti p xúc hóa ch t
+ BM 01_03_ Báo cáo k t qu
r i v i khu v c làm vi c/v trí công 
tác – thi t b s n xu t.
+ BM 01_04 i ro ti p
xúc hóa ch t
+ DM 01_01_ Danh m c công vi c th c
hi n
+ DM 01_02_ Danh m c hóa ch t s
d ng
+ DM 01_03_ Danh m c thi t b s n xu t,
thi t b ph tr .
+ DM 01_04_ Danh m c công vi c có 
y u t nguy hi m ho c yêu c u nghiêm 
ng t v an toàn v ng

c 5 TI N HÀNH NH N DI N các m i nguy 
an toàn và s c kh e.
+ RÀ SOÁT và NH tính hi u qu
c a các bi n pháp ki c
áp d ng. 

TNCT c nhà máy ho c
s n xu t
Danh m c bi u m u:
+ BM 01_01_Báo cáo nh n di n m i
nguy cho khu v c làm vi c/v trí công tác 
– thi t b s n xu t
+ BM 01_02_Báo cáo nh n di n m i
nguy ti p xúc hóa ch t
+ BM 01_03_ Báo cáo k t qu
r i v i khu v c làm vi c/v trí công 
tác – thi t b s n xu t
+ BM 01_04_ i ro ti p
xúc hóa ch t

c 6 NH các tiêu chu nh b i
Lu ng/gi i h n ti p xúc 
v i các m u
ki n v ng và so sánh v u
ki n th c t
Ví d a B Y t

TNCT: Cán b ATSKNN khu v c
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3.3.2. Xác định mức độ nguy hiểm của mối
nguy

Chia mức độ nguy hiểm của mối nguy thành
các loại hậu quả khác nhau

- Hậu quả đối với con người (thường nói về
tính mạng con người);

- Hậu quả đối với tài sản;

- Môi trường.

Khi đó, ứng với mỗi loại hậu quả, hay nói
chính xác hơn là mỗi đối tượng chịu tác động
của sự cố có thể được phân thành các mức

khác nhau (Bảng 2).

Việc xác định mức độ nguy hiểm của mối
nguy phụ thuộc vào kinh nghiệm, sự phán đoán
và ý kiến chủ quan của người đánh giá. Do vậy,
số điểm tương ứng với mức độ nguy hiểm của
mối nguy có thể không chính xác. Tuy nhiên,
trong một số trường hợp sau đây điểm đánh giá
mức độ nguy hiểm của mối nguy có thể tương
đối chính xác:

- Sự cố có mức độ nguy hiểm nghiêm trọng,
được coi làm thảm họa sẽ xảy ra trong một số
trường hợp như: Đứt dây quấn thùng quay, nhiều

c 7 NG:
+ N u bi n pháp ki m soát hi n t c

u qu và phù h p thì XÁC 
L P TIÊU CHU N AN TOÀN KHU V C
(B ng c nh báo) 
+ N u bi n pháp ki m soát hi n t
phù h p ho c không hi u qu thì 
XU T BI N PHÁP b sung và trình phê 
duy t

TNCT
Danh m c bi u m u

+ BM 01_03_ Báo cáo k t qu
r i v i khu v c làm vi c/v trí công 
tác – thi t b s n xu t.
+ BM 01_04_ i ro ti p
xúc hóa ch t.

c 8 PHÊ DUY T BÁO CÁO: TIÊU CHU N +
BI N PHÁP B SUNG 

TNCT: c nhà máy ho c
s n xu t

c 9 GIÁM SÁT tuân th th c hi n tiêu chu n
TH C HI N bi n pháp b ã c
phê duy t

TNC: Toàn b các cán b qu n lý, giám 
sát 
TNCT c giao trách nhi m
th c hi n bi n pháp b sung 

c 10 XU T và TH C HI N các c i ti n
liên t c nh m lo i tr hoàn toàn m i nguy 

ý: Khi m c lo i tr hoàn 
toàn, thi t b s n xu t không còn c
coi là nguy hi m

TNC c nhà máy 
TNCT c nhóm d án

* Ghi chú:  

-
- YTNH 
- ATSKNN 
- TNC 
- TNCT 

: ng
: Y u t nguy hi m
: An toàn s c kh e ngh nghi p
: Trách nhi m chung 
: Trách nhi m c th

- CBAT 
- PT 
- DM 
- BM 

: Cán b an toàn 
: Ph trách 
: Danh m c
: Bi u m u
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người làm việc trong khu vực hạn hẹp trong
buồng kín hoặc bồn kín; sự cố tràn chảy hóa chất
nguy hiểm hoặc độc hại với số lượng lớn; sự cố
cháy lớn; sự cố nổ các thiết bị áp lực như nồi hơi;
điện (chập, nổ); vệ sinh bể chất thải sâu và rộng...

- Sự cố nghiêm trọng sẽ xảy ra trong một số
trường hợp như: Cá nhân một công nhân làm
việc và tiếp xúc trực tiếp với các mối nguy như:
thiết bị truyền động không được che chắn; nâng
nhấc các vật nặng quá sức cho phép; các hành
vi leo trèo lên thiết bị để sửa chữa; làm việc với
hóa chất khi không có đầy đủ các trang thiết bị
Bảo hộ Lao động (BHLĐ) phù hợp; bỏng axít
đậm đặc, các công tác bảo trì và sửa chữa thiết
bị; dây chuyền mà không thực hiện cách ly cô
lập phù hợp; làm việc nhóm không đồng bộR

- Sự cố vừa hoặc trung bình: Cá nhân một
công nhân làm việc và tiếp xúc trực tiếp với các
mối nguy như: cạnh sắc của vỏ thiết bị gây đứt

tay; khu vực làm việc hạn hẹp và có nhiều thiết
bị/vật dụng trên cao gây đụng đầu; mặt sàn có
các mối nguy như miếng chai, cạnh sắc của các
thiết bị/vật dụng trong khi công nhân không
được trang bị giày BHLĐ mũi sắt; công nhân lấy
mẫu sản phẩm trong quá trình sản xuất; công
nhân mang/di chuyển pallet hàng hóa không
mang bao tay phù hợpR

- Sự cố nhẹ hoặc không đáng kể: Cá nhân
một công nhân làm việc và tiếp xúc trực tiếp với
các mối nguy như: Mặt sàn trơn trượt, cầu thang
dốc và trơn trượt, bề mặt nóng của thiết bị, các
mối nguy gây rủi ro và đụng vào cạnh/góc của
thiết bị

3.3.3. Xác định khả năng xảy ra sự cố (Bảng 3)
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Bảng 2: Xác định mức độ nguy hiểm của mối
nguy

Bảng 3: Xác định khả năng xảy ra sự cố

M nguy hi m M c

ng nghiêm tr ng (ví d : t i
n ng làm s i ch t l n

t, tài s n b phá h y nghiêm 
tr ng thi t h i nghiêm 
tr ng )

5

Nghiêm tr ng (ví d : có công nhân b
tai n n v n, tài s n b phá h y
n ng, ng thi t h i n ng )

4

V a ho c trung bình (ví d : tai n n
ng khi i công nhân b

n b thi t h i trung 
bình, môi tr ng thi t h i trung bình) 

3

Nh (Ví d : tai n ng làm 
ng b , tài 

s n b thi t h i nh ng thi t
h i nh )

2

(ví d : không ai b
ng không 

b thi t h i nh )
1

Kh y ra - Likelihood M c
S c ch c ch n x y ra: S c ch c
ch n x y ra n u không ng ng l i. S
c ã t ng x y ra doanh nghi p
nhi n

5

Kh y ra l n: S c hoàn 
toàn có th x y ra. Th c t s c ã
t ng x y ra t 2-5 

n

4

Kh y ra trung bình: S c
có th x y ra. Trong l ch s phát 
tri n c a doanh nghi p, s c ã
t ng x y ra v i t n su t 5 – 10 

n

3

S c ít có kh y ra: S c
khó có kh y ra do t n su t
th c hi n công vi c t 10 –
S c ng x y ra doanh 
nghi y
doanh nghi p khác trong cùng n n
công nhi p

2

S c h x y ra: S
c h x y ra t i nhà 
máy. S c ng x y ra t i các 
doanh nghi p trong cùng n n công 
nghi p

1
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Cũng giống như việc đánh giá mức độ nguy
hiểm của mối nguy, việc đánh giá khả năng xảy
ra sự cố cũng phụ thuộc vào kinh nghiệm, sự
phán đoán và ý kiến chủ quan của người đánh
giá. Tuy nhiên, có một vài yếu tố ảnh hưởng đến
khả năng xảy ra sự cố cần xem xét trong quá
trình đánh giá:

- Vị trí của mối nguy: Vị trí của mối nguy càng
xa người lao động (NLĐ) thì khả năng xảy ra sự
cố càng thấp

- Thời gian tiếp xúc với mối nguy: Đây là yếu
tố quan trọng. Ví dụ: một người công nhân tiếp
xúc với tiếng ồn cao nhưng thời gian tiếp xúc rất
ngắn (≈30 phút/ca làm việc 8 giờ) thì rủi ro bị
điếc nghề nghiệp thấp.

- Tần xuất thực hiện công việc: Các công việc
không thường xuyên hoặc rất không thường
xuyên (Tuy nhiên cần lưu ý các công việc với tần
suất thực hiện rất không thường xuyên, ví dụ 10
– 20 năm/lần nhưng mức độ nghiêm trọng cao
hoặc rất cao: Công tác bảo trì mái nhà; bảo trì
các đường ống nước nóng bên trong bồn chứa
dầu/nguyên liệuR

- Tình trạng của thiết bị và máy móc

- Khả năng, kinh nghiệm của NLĐ

- Sự tập trung, các yếu tố ảnh hưởng đến sự
tập trung của NLĐ (nóng; ồn; bụiR)

- Các yếu tố môi trường lao động, các yếu tố
vi khí hậu

- Các yếu tố nhạy cảm khác: NLĐ là phụ nữ
mang thai, NLĐ có sức khỏe yếu hoặc có khuyết
tật bẩm sinh.

3.4. Kết quả nhận diện một số mối nguy điển
hình trong sản xuất thuộc da: Xem Bảng 4

IV. KẾT LUẬN
Thuộc da là một hợp phần chính trong ngành

Da – giầy, có vai trò góp phần phát triển kinh tế
của Việt Nam. Trong 10 năm trở lại đây, ngành
Thuộc da Việt Nam phát triển tương đối chậm do
nhiều nguyên nhân khác nhau như nhu cầu về
vốn, công nghệ, hoạt động phê duyệt cấp phép

hay các chính sách về môi trường..

Các doanh nghiệp tư nhân, doanh nghiệp
FDI đủ mạnh về vốn, thị trường công nghệ và
tiềm lực xử lý các vấn đề môi trường. Thực tế
cho thấy, việc đi lên từ thuộc da truyền thống đã
khiến các doanh nghiệp nhỏ, các làng nghề
không thể tồn tại. Thay vào đó, những doanh
nghiệp tư nhân như Đặng Tư Ký, Huynh đệ
Hưng Thái, Kim Thành chủ động đổi mới công
nghệ, đầu tư máy móc, xây dựng hệ thống xử lý
nước thải, đảm bảo các điều kiện môi trường để
có thể hoạt động ổn định, bền vững.

Nhằm hỗ trợ cho các doanh nghiệp vừa và
nhỏ hoạt động trong lĩnh vực thuộc da, Viện
Khoa học An toàn và Vệ sinh Lao động đã xây
dựng Hệ thống Quản lý An toàn Vệ sinh Lao
động trong quá trình sản xuất thuộc da, với mục
đích hỗ trợ các doanh nghiệp kiểm soát tốt hơn
các mối nguy về An toàn và Sức khỏe nghề
nghiệp theo tiêu chuẩn quốc tế, từng bước đáp
ứng được các yêu câu thị trường trong và ngoài
nước.

Sản phẩm của đề tài là Bộ tài liệu về Hệ
thống Quản lý ATVSLĐ cùng với Quy trình đánh
giá rủi ro ATVSLĐ và Bộ cơ sở dữ liệu về mối
nguy có thể xuất hiện trong sản xuất thuộc da.
Với bộ Tài liệu này, doanh nghiệp có thể cập
nhật thêm một số yêu cầu theo Tiêu chuẩn ISO
45001:2018 để xây dựng Hệ thống Quản lý
ATVSLĐ theo tiêu chuẩn ISO 45001:2018 hay
bộ tiêu chuẩn đánh giá tuân thủ trách nhiệm xã
hội trong kinh doanh của BSCI (Business Social
Compliance Initiative)

Ảnh minh họa. Nguồn: Internet
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Bảng 4: Kết quả nhận diện một số mối nguy điển hình trong sản xuất thuộc da
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KẾT QUẢ ĐÁNH GIÁ RỦI RO AN TOÀN
VÀ VỆ SINH LAO ĐỘNG TẠI 03 CƠ SỞ KHAI THÁC
VÀ CHẾ BIẾN ĐÁ Ở THANH HÓA VÀ NINH BÌNH

TS. Nguyễn Thắng Lợi, Trần Thị Ngân, Nguyễn Hoàng Phương, Nguyễn Việt Thắng,
Viện Khoa học An toàn và Vệ sinh lao động

I. MỞ ĐẦU

Đề tài “Nghiên cứu đánh giá rủi ro an
toàn, vệ sinh lao động và đề xuất áp
dụng hệ thống quản lý phù hợp ở các

cơ sở khai thác và chế biến đá” được Tổng liên
đoàn lao động Việt Nam giao cho Viện khoa học
an toàn và vệ sinh lao động thực hiện trong 2
năm 2018-2019. Đề tài đã lựa chọn được
phương pháp và xây dựng quy trình đánh giá rủi
ro áp dụng cho các cơ sở khai thác và chế biến
đá. Đề tài đã áp dụng quy trình đánh giá rủi ro tại
03 cơ sở khai thác và chế biến đá ở Thanh Hoá
và Ninh Bình, bao gồm: công ty TNHH chế biến
đá tự nhiên Nam Thái Sơn, công ty CP Phú
Thắng và doanh nghiệp tư nhân Tuấn Thành.

Công ty TNHH chế biến đá tự nhiên Nam
Thái Sơn và công ty CP Phú Thắng cùng khai
thác các mỏ đá xanh ở xã Yên Lâm, huyện Yên
Định, tỉnh Thanh Hoá. Sản phẩm chính của cả 2
công ty này là các loại đá ốp, lát sử dụng trong
các công trình xây dựng và giao thông; sản
phẩm phụ là các loại đá xây dựng. Công ty Nam
Thái Sơn sử dụng công nghệ khoan, nổ mìn và
tách đá khối từ đá nguyên khai, trong khi đó,
công ty Phú Thắng lại sử dụng công nghệ cắt đá
bằng dây kim cương để khai thác đá khối. Công
nghệ chế biến đá khối thành đá ốp, lát của cả 2
cơ sở là giống nhau, bao gồm các công đoạn:
xẻ, cắt, bào, mài, đánh bóng, băm, lò quay đá
mẻM Bìa và đá thải loại trong quá trình khai thác
và chế biến được thu gom và vận chuyển về khu
vực nghiền sàng để sản xuất đá xây dựng. Tổng
số lao động của công ty Nam Thái Sơn là 101
người, lao động nữ là 30, lao động thời vụ chiếm

5%; trong khi đó tổng số lao động của công ty
Phú Thắng là gần 190 người, lao động nữ là 20.

Doanh nghiệp tư nhân Tuấn Thành khai thác
đá ở mỏ đá tại xã Ninh Vân, huyện Hoa Lư, tỉnh
Ninh Bình. Doanh nghiệp sử dụng công nghệ
khai thác đá lộ thiên bằng nổ mìn phá đá, chế
biến các loại đá xây dựng bằng hệ thống nghiền
sàng. Ngoài ra doanh nghiệp còn tuyển lựa đá
khối phục vụ cho làng nghề đá mỹ nghệ Ninh
Vân với số lượng ít. Tổng số lao động của doanh
nghiệp là 50 người.

Đề tài đã triển khai áp dụng quy trình đánh
giá rủi ro ATVSLĐ của đề tài tại 3 cơ sở nêu trên.

II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP ĐÁNH GIÁ
2.1. Đối tượng đánh giá

Đối tượng đánh giá là các vị trí làm việc của
NLĐ tại 03 cơ sở khai thác và chế biến đá đã
được lựa chọn (Bảng 1).

2.2. Phương pháp đánh giá
2.2.1. Đối với các mối nguy về an toàn lao động

Áp dụng phương pháp đánh giá rủi ro định
tính. Ma trận xác định rủi ro 5x5. Tiêu chí xác
định mức nghiêm trọng, khả năng xảy ra TNLĐ
và ma trận xác định mức rủi ro được cho ở Bảng
1, 2 và 3 của bài báo trước [1],[2].

2.2.2. Đối với các mối nguy về sức khoẻ
Áp dụng phương pháp đánh giá rủi ro nửa

định lượng của Viện khoa học ATVSLĐ, được xây
dựng trên cơ sở phương pháp đánh giá của LB
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Bảng 1. Tổng hợp các vị trí làm việc trong dây chuyền sản xuất

TT c
Yêu c u
nghiêm 
ng t v

Khu v c khai thác        
1 V n hành máy khoan tay 4 1 10 1 3 1 Có 
2

hành KY 125 0 - 3 3 3 3 Có 

3 V n hành máy xúc g u 3 1 7 1 2 1 Có 
4

0 - 9 2 0 - Không 

5 Máy búa th y 0 - 1 1 1 1 Có 
6 Lái xe t i 4 1 6 1 7 1 Không 
7 N mìn 1 3 0 - 1 3 Có 
8 Th kho v t li u n 1 1 0 - 1 1 Có 

Khu v c
9 V n hành máy x 6 2 25 2 0 - Có 
10 V n hành máy c 9 1 30 1 0 - Có 
11 V 15 1 15 1 0 - Có 
12 V n 4 1 - 1 0 - Có 
13 V 2 2 0 - 0 - Có 
14 0 - 2 5 0 - Có 
15 V n hành lò quay 2 1 - - 0 - Không 
16 Mài cát th công 2 1 0 - 0 - Không 
17 V n hành xe nâng 1 1 5 1 0 - Có 

Khu v c
18 V n hành t h p máy 

nghi n sàng 1 1 1 1 1 2 Có 

19 V n hành máy xúc g u 2 1 7 1 1 1 Có 
20 0 - 0 1 1 1 Có 
21 B ng, s a ch a

máy, thi t b 1 2 1 5 1 3 Có 
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Nga và các quy chuẩn về vệ sinh lao động hiện
hành của Việt Nam. Mức rủi ro được xác định trên
cơ sở kết quả đánh giá phân loại ĐKLĐ [1],[2].

III. KẾT QUẢ VÀ BÀN LUẬN
3.1 Kết quả

Trong đánh giá rủi ro, sử dụng số liệu MTLĐ
[3] và các QCVN [4],[5].

Kết quả đánh giá rủi ro ATVSLĐ tại 03 cơ sở
khai thác và chế biến đá được phân loại thành 5
loại, sắp xếp theo thứ tự từ mức rủi ro cực cao, rất
cao, cao, trung bình, thấp và rất thấp, cực thấp.
Trong các bảng kết quả đánh giá rủi ro (Bảng 2, 3,
4), thì: NTS là tên viết tắt của công ty Nam Thái
Sơn; PT - công ty Phú Thắng và TT - doanh nghiệp
tư nhân Tuấn Thành; dấu (X) là mức rủi ro tương

ứng với mức ghi trong tiêu đề của bảng; dấu (-) là
mức rủi ro khác với mức ghi trong tiêu đề của
bảng; 0 là không có công việc tương ứng ở cơ sở.

3.1.1. Các mối nguy có mức rủi ro cực cao và
rất cao

Mối nguy vi khí hậu tại hầu hết các vị trí làm
việc ở cả 3 cơ sở sản xuất đều có mức rủi ro rất
cao và cực cao (Nam Thái Sơn: 15/16 vị trí; Phú
Thắng: 15/15 vị trí và Tuấn Thành: 9/10 vị trí).
Duy nhất vị trí thủ kho vật liệu nổ có mức rủi ro
cao do công việc nhẹ nhàng hơn (loại 1) và làm
việc trong nhà.

3.1.2. Các mối nguy có mức rủi ro cao
07 mối nguy tại các vị trí làm việc tương ứng

có mức rủi ro “cao” được tổng hợp trong Bảng 2.

Bảng 2. Các mối nguy có mức rủi ro cao

TT M i nguy NTS PT TT 
1 / N mìn X 0 X

(
khai thác) 

- - X

( ) - - X
2 N mìn X 0 X
3 Ngã t cao V n hành máy khoan tay X X X
4 Th kho v t li u n X 0 X
5

( )
V n hành máy c X X 0

6 - X -
- X -

y 0 X X
V n hành máy x X X 0
V n hành máy c X X 0
V X X 0

- X -
7 Rung toàn thân V n hành xe nâng X X 0

(khai thác) X X X
( ) X X X

0 X X
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3.1.3. Các mối nguy có mức rủi ro trung bình

16 mối nguy tại các vị trí làm việc tương ứng
có mức rủi ro trung bình được tổng hợp trong
Bảng 3.

3.1.4. Các mối nguy có mức rủi ro thấp

Có 09 mối nguy tại các vị trí làm việc tương
ứng có mức rủi ro thấp được tổng hợp trong
Bảng 4.

3.1.5. Các mối nguy có mức rủi ro rất thấp và
cực thấp

Các mối nguy còn lại tại các vị trí làm việc
tương ứng, không được đề cập tới trong các
Bảng 2, 3, 4, có mức rủi ro rất thấp và cực thấp.
Về nguyên tắc, các mối nguy này không đòi hỏi
bổ sung thêm bất kỳ biện pháp kiểm soát
(BPKS) nào mà chỉ cần duy trì các BPKS hiện có
nên không được đề cập tới trong bài.

Bảng 3. Các mối nguy có mức rủi ro trung bình

TT M i nguy Công vi c NTS PT TT 
1 Ngã t cao V n hành t h p nghi n sàng X X X

V 0 X X
V n hành máy c ng dây kim 0 X 0

S a ch a, b ng thi t b X X X
2

máy ( )
V n hành máy x X X 0

S a ch a, b ng thi t b X X X
3 V n hành máy khoan tay X - X

0 - X
V n hành máy xúc g u (khai thác) X X X

X X X
V n hành lò quay X 0 0

X X 0
X X 0
X 0 0

V n hành t h p nghi n sàng X - X
V n hành máy xúc g u (nghi n
sàng) 

X X 0

0 0 X
4 Rung toàn thân X X X

X X 0
X X 0
X 0 0
X 0 0
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TT M i nguy Công vi c NTS PT TT 
5 X 0 -
6 , nâng 

ng tay 
V n hành máy khoan tay X X X

V n hành máy c
công. 

X X X

7 , S a ch a, b ng thi t b X X X
8 , v n

chuy n b ng máy 
V n hành máy xúc g u (BP khai 
thác) 

X X X

Lái xe t i X X X
V n hành máy x X X 0
V n hành xe nâng X X 0
S a ch a, b ng thi t b X X X

9 , V n hành máy x X X 0
10 , V n hành t h p nghi n sàng X X X

0 X 0

11 
/ (

roa và puly) 

V n hành X X 0

V X X 0
V n hành t h p nghi n sàng X X X
S a ch a, b ng thi t b X X X

12 V n hành máy x X X 0
V n hành máy c X X 0
V X X 0
V X X 0
V n X X 0
V n hành lò quay X 0 0
V n hành t h p nghi n sàng X X X
S a ch a, b ng thi t b X X X

13 Lái xe t i X X X
u khi n máy xúc (BP khai thác + 

BP nghi n sàng) 
X X X

V n hành xe nâng X X 0
0 X X

( ) 0 0 X
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TT M i nguy Công vi c NTS PT TT 
14 (khai thác) X X X

(BP khai thác) X - -
X X X

(BP khai 
thác) 

X - -

(BP 
sàng) 

X X 0

(
sàng) 

0 0 X

, - - X
15 V n hành máy khoan tay/

hành 
X X X

(khai thác) X X X
X X X
0 X X

V n hành máy x X X 0
V n hành máy c X X 0

V X X 0
V X X 0
V X X 0
Mài cát th công X 0 0

( ) X X 0
0 0 X

16 N mìn X 0 X

Bảng 4 . Các mối nguy có mức rủi ro thấp

TT M i nguy Công vi c NTS PT TT 

1 , V n hành máy khoan tay X X X

0 X X

V n hành máy c
công. 

X X 0

V n hành lò quay X 0 0



65

Kết quả nghiên cứu KHCN

Taïp chí Hoaït ñoäng KHCN An toaøn - Söùc khoûe & Moâi tröôøng lao ñoäng, Soá 4,5&6-2019

TT M i nguy Công vi c NTS PT TT 
2 , nâng 

ng tay 
V X X 0
V n hành lò quay X 0 0
B ng, s a ch a thi t b X X X

3 , v n
chuy n b ng máy 

V n hành xe nâng X X 0
u (nghi n sàng) X X 0

0 0 X
4 , S a ch a, b ng thi t b X X X
5 (

)
0 X X

V n hành máy búa th y l c 0 X X
6 0 X 0

X X 0
, , - X X

7 X X X
0 X X

V n hành X X 0
V X X 0

X X 0
, X X X

8 V n hành lò quay X 0 0
S a ch a, b ng thi t b X X X

9 X X X
, , X X X

3.2. Bàn luận

Từ kết quả đánh giá rủi ro, có thể bàn luận về
một số mối nguy chính xuất hiện trong hoạt động
khai thác và chế biến đá như sau:

*Vi khí hậu: Mức rủi ro do vi khí hậu gây ra
được xác định trên cơ sở chỉ số nhiệt tam cầu,
tính đến tác động đồng thời của các thông số vi
khí hậu, bao gồm nhiệt độ, độ ẩm, vận tốc gió và
nhiệt bức xạ mặt trời, tới căng thẳng nhiệt mà
người lao động phải gánh chịu. Theo số liệu

thống kê khí tượng của địa phương (Thanh Hoá,
Ninh Bình) thì trong khoảng thời gian từ tháng 5
đến hết tháng 9 hàng năm, nhiệt độ không khí
dao động trong khoảng từ 26,4 đến 30,60C và
độ ẩm từ 74 đến 87%. Trong những ngày nắng
nóng, nhiệt độ có thể vượt 350C và cao hơn.
Các thông số nhiệt độ và độ ẩm của địa phương
quyết định điều kiện vi khí hậu tại vị trí làm việc
của các cơ sở khai thác và chế biến đá bởi vì
hầu hết các hoạt động sản xuất đều xảy ra ở
ngoài trời hoặc dưới mái che nhưng có rất ít hay
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không có tường bao che. Kết quả đánh giá rủi ro
cho thấy, vào những ngày nắng nóng của mùa
Hè-Thu thì vi khí hậu là mối nguy có mức rủi ro
cao nhất. Khí hậu nóng ẩm ở Ninh Bình, Thanh
hoá nói riêng và ở miền Bắc nói chung, với đặc
trưng là nhiệt độ, độ ẩm cao, kết hợp với bức xạ
mặt trời lớn đã tạo nên điều kiện vi khí hậu cực
kỳ khắc nghiệt tại chỗ làm việc, đặc biệt, đối với
người lao động làm việc ngoài trời. Nắng nóng
có thể gây nên một số hội chứng về sức khoẻ
như chuột rút, kiệt sức do mất nước (hay say
nắng), nặng hơn có thể gây sốc nhiệt, dẫn đến
tử vong. Hiện nay, các cơ sở chưa nhận thức
đúng và đầy đủ về mức độ nguy hiểm của mối
nguy vi khí hậu, đồng thời, cũng không có số liệu
thống kê về các trường hợp say nắng, sốc nhiệt
đã xảy ra. Kết quả đánh giá này là sự cảnh báo
cần thiết giúp các cơ sở khai thác và chế biến đá
tại địa phương diện được và chủ động áp dụng
các BPKS tương ứng nhằm giảm thiểu rủi ro sức
khoẻ đối với người lao động trong những ngày
nắng nóng.

*Sụt lở/dịch chuyển đất đá, nổ mìn do
không kiểm soát được, cháy vật liệu nổ:
Nguyên nhân chính của sụt lở/dịch chuyển đất
đá được xác định là do sự mất ổn định của khối
đá tại mái dốc (khối đá có thể bị chia tách bởi hệ
thống kẽ nứt định hướng hay bị cắt rời bởi các
đứt gãy địa chất hoặc hình thành theo thời gian
do quá trình phong hoá). Vì vậy, khảo sát cấu
trúc địa chất của mỏ, thiết kế mỏ an toàn, đảm
bảo các thông số kỹ thuật của tầng khai thác và
trình tự khai thác là các điều kiện tiên quyết để
hạn chế tối đa khả năng xảy ra sụt lở/dịch
chuyển đất đá. Các tác động tới lớp đất đá trong
quá trình khai thác (như nổ mìn, bốc xúc đất đá)
hay sự thay đổi đột ngột của cấu trúc lớp đất đá
do mưa lớn kéo dài có thể là nguyên nhân trực
tiếp cuối cùng dẫn đến sụt lở/dịch chuyển đất đá.
Trong quá trình bảo quản, vận chuyển và sử
dụng chất nổ còn xuất hiện mối nguy mìn nổ do
không kiểm soát được và cháy vật liệu nổ. Kết
quả đánh giá rủi ro cho thấy, tại các cơ sở sử
dụng công nghệ khai thác bằng nổ mìn thì
những mối nguy như sụt lở/dịch chuyển đất đá,

cháy vật liệu nổ và nổ mìn không kiểm soát luôn
có mức rủi ro cao (công ty Nam Thái Sơn và
doanh nghiệp Tuấn Thành). Trong khi đó, tại các
cơ sở sử dụng công nghệ cắt đá bằng dây kim
cương thì các mối nguy này được loại bỏ (công
ty Phú Thắng) do không sử dụng chất nổ. Công
nghệ cắt đá bằng dây kim cương trong các cơ
sở khai thác và chế biến đá xẻ không những
nâng cao được hiệu quả khai thác (ít đá thải
loại), chất lượng đá tảng (không bị nứt, vỡ) mà
còn loại bỏ được một số mối nguy do không phải
bảo quản, vận chuyển và sử dụng chất nổ. Điều
này thúc đẩy xu hướng các cơ sở khai thác và
chế biến đá xẻ chuyển đổi sang công nghệ khai
thác đá bằng cắt dây kim cương;

*Ngã từ độ cao: Nguy cơ ngã từ độ cao có
thể xảy ra đối với các công nhân vận hành máy
khoan tay, máy khoan tự hành, tổ hợp nghiền
sàng, máy cắt đá bằng dây kim cương và sửa
chữa bảo dưỡng máy/thiết bị. Tại tất cả các vị trí
làm việc trên cao này đều không có lan can bảo
vệ, không có dây đai an toàn. Công nhân vận
hành máy khoan tay, làm việc trong điều kiện địa
hình dốc/cheo leo, mặt bằng hẹp, khả năng xảy
ra ngã cao hơn nên chịu mức rủi ro cao; trong
khi đó, công nhân vận hành máy khoan tự hành,
tổ hợp nghiền sàng, máy cắt đá bằng dây kim
cương, sửa chữa máy/thiết bị chịu mức rủi ro
trung bình.

*Va chạm với bộ phận chuyển động của
máy: Mối nguy va chạm với bộ phận chuyển
động của máy (đĩa cưa) phát sinh ở cả máy xẻ
đá và cắt đá, nhưng có mức rủi ro khác nhau.
Công nhân vận hành máy cắt chịu mức rủi ro
cao do phải dùng tay đẩy tấm đá về phía đĩa cưa
trong quá trình cắt đá, dễ mất đà và đưa tay vào
đĩa cưa. Trong khi đó, ở máy xẻ, công nhân sử
dụng tời đưa khối đá vào vị trí, cố định khối đá,
rồi ấn nút điều khiển máy xẻ,đĩa cưa tự động
dịch chuyển về phía khối đá và xẻ đá, vì vậy, chỉ
chịu mức rủi ro trung bình.

*Tiếng ồn: Hầu hết các máy/thiết bị được sử
dụng ở cả 2 khu vực khai thác và chế biến đá
(chế biến đá xẻ và nghiền sàng) đều phát sinh
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tiếng ồn. Công nhân vận hành máy búa thuỷ lực,
xẻ đá, cắt đá, băm đá chịu mức rủi ro cao (mức
ồn tương đương từ 96 đến 105dBA); trong khi
đó, công nhân vận hành máy xúc gầu, xúc lật, lò
quay đá, mài đá, bào đá, mài đá thủ công và lái
xe tải chỉ chịu mức rủi ro trung bình (mức ồn
tương đương từ 91 đến 95dBA). Công nhân vận
hành máy khoan tay, khoan tự hành và tổ hợp
nghiền sàng ở công ty Phú Thắng chịu mức rủi ro
cao, còn ở công ty Nam Thái Sơn và Tuấn Thành
chỉ chịu mức rủi ro trung bình. Điều này có thể
được giải thích bởi sự khác nhau của chất lượng
máy và chế độ bảo hành máy ở 2 cơ sở, dẫn đến
mức ồn khác nhau. Tại một số vị trí làm việc khác
như vận hành máy cắt đá bằng dây kim cương,
lái xe nâng, sửa chữa bảo dưỡng máy/thiết bị, thì
rủi ro do tiếng ồn gây ra chỉ ở mức thấp.

*Rung động: Rung toàn thân cũng là mối
nguy xuất hiện ở hầu hết các máy/thiết bị sử dụng
trong khai thác và chế biến đá. Công nhân vận
hành xe nâng, máy xúc gầu, xúc lật, búa thủy lực
chịu mức rủi ro cao, trong khi đó, công nhân lái xe
tải, vận hành máy xẻ đá, băm đá, quay đá mẻ,
mài đá thủ công chịu mức rủi ro trung bình, còn
công nhân vận hành máy khoan tay, khoan tự
hành, cắt đá, mài đá, sửa chữa máy/thiết bị chịu
mức rủi ro thấp. Cần lưu ý rằng, rủi ro do rung
toàn thân gây ra được đánh giá theo 3 nhóm
máy/thiết bị (là: vận chuyển, vận chuyển-công
nghệ và công nghệ) theo 3 thang đánh giá khác
nhau. Ví dụ, mức rung ở sàn xe tải (124,3dB) lớn
hơn mức rung ở sàn xe nâng (123,2dB), nhưng
mức rủi ro đối với lái xe tải (trung bình) lại thấp
hơn mức rủi ro đối với lái xe nâng (cao). Tại một
số vị trí khác như khoan tay, khoan tự hành, máy
cắt, máy mài, máy bào, sửa chữa bảo dưỡng
máy/thiết bị, thì rủi ro chỉ ở mức thấp.

*Tai nạn do phương tiện gây ra: Nhiều
phương tiện như xe tải, xe nâng, máy xúc gầu,
xúc lật và búa thủy lực trong quá trình làm việc
và di chuyển có nguy cơ gây tai nạn cho chính
bản thân người điều khiển và những người làm
việc xung quanh. Công nhân được cảnh báo giữ
khoảng cách an toàn đối với phương tiện đang
làm việc. Tuy nhiên, điều kiện địa hình dốc, cua

gấp, khuất tầm nhìnM có thể là nguyên nhân
dẫn đến tai nạn. Mức rủi ro được đánh giá là
trung bình.

*Điện giật: Mối nguy điện giật phát sinh chủ
yếu ở khu vực chế biến đá (chế biến đá xẻ và
nghiền sàng) nơi có nhiều máy/thiết bị sử dụng
điện. Rủi ro điện giật ở các máy xẻ đá, cắt đá,
băm đá, mài đá, bào đá, lò quay đá, nghiền sàng
và sửa chữa bảo dưỡng máy/thiết bị đều được
đánh giá ở mức trung bình.

*Bị kẹt bên trong hay giữa các bộ phận
của máy: Tại các vị trí máy cắt, máy mài, máy
băm, máy nghiền sàng, bảo dưỡng sửa chữa
máy/thiết bị, công nhân có nguy cơ bị cuốn/kẹt
tóc vào giữa puly và dây cua roa do kết cấu bao
che không kín, bị trượt chân rơi vào giữa các
trục nghiền của máy kẹp hàmM Rủi ro được
đánh giá là mức trung bình.

*Vật thể bay, văng bắn: Công nhân vận
hành máy cắt đá bằng dây kim cương có nguy
cơ bị dây kim cương đứt, văng vào người. Công
nhân vận hành máy nghiền sàng, lái máy xúc
khu vực nghiền sàng có nguy cơ bị đá văng từ
máy kẹp hàm vào người. Rủi ro được đánh giá
là mức trung bình.

*Bụi silic: Hoạt động khai thác và chế biến đá
phát sinh bụi với hàm lượng silic dao động trong
khoảng 2,7-3,7%. Mức rủi ro do bụi gây ra được
đánh giá dựa trên nồng độ silic tự do trong bụi hô
hấp tại chỗ làm việc. Kết quả đo đạc cho thấy,
nồng độ silic tự do trong bụi hô hấp tại các vị trí
làm việc phát sinh nhiều bụi của 10 cơ sở được
khảo sát nằm trong khoảng từ 1,1 đến 4 lần giới
hạn cho phép theo QCVN 02:2019/BYT, và mức
rủi ro tương ứng được đánh giá từ thấp đến trung
bình. Công nhân vận hành máy khoan tay, lái xe
tải, máy xúc gầu, máy xúc lật, máy nghiền sàng
và sửa chữa máy/thiết bị chịu mức rủi ro trung
bình, trong khi đó, công nhân vận hành máy
khoan tự hành, búa thủy lực chỉ chịu mức rủi ro
thấp. Một số nguyên nhân sau đây có thể làm
giảm nhẹ mức phơi nhiễm bụi của người lao
động: thứ nhất, ở khu vực khai thác đá và khu vực
nghiền sàng, không gian rộng, lại có gió tự nhiên,
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nên bụi phát sinh khuếch tán nhanh vào không
khí xuôi theo chiều gió; công nhân có ý thức chọn
vị trí, tư thế làm việc để hạn chế phơi nhiễm; thứ
hai, ở khu vực chế biến đá xẻ, trang bị hệ thống
tưới nước dập bụi tại nguồn, nên lượng bụi còn
lại phát tán vào không khí không nhiều.

*Vật thể rơi do nâng nhấc, vận chuyển: Tại
các vị trí như: vận hành máy khoan tay, máy
cắt, máy mài, máy băm đá, máy bào, lò quay đá,
mài đá thủ công, bảo dưỡng sửa chữa máy/thiết
bị, công nhân phải nâng nhấc/vận chuyển
máy/đá bằng tay, thì mối nguy vật thể rơi là hiện
hữu. Đối với công nhân vận hành máy khoan
tay, máy cắt, máy mài, máy băm, mài đá thủ
công, mức rủi ro được đánh giá là trung bình;
trong khi đó, đối với công nhân vận hành máy
bào, lò quay đá, bảo dưỡng sửa chữa máy/thiết
bị, mức rủi ro là thấp. Nguyên nhân là do sự
khác nhau về mức nghiêm trọng của tai nạn.

Các thiết bị nâng được sử dụng tại các cơ sở
khai thác và chế biến đá bao gồm: cẩu/ tời (khu
vực máy xẻ, bảo dưỡng sửa chữa máy/thiết bị),
máy xúc gầu (khu vực khai thác, nghiền sàng),
máy xúc lật (khu vực nghiền sàng), xe nâng (khu
vực chế biến đá xẻ). Rủi ro do vật thể rơi tại các
vị trí máy xúc gầu, xe tải (khu vực khai thác),
máy xẻ đá, xe nâng và bảo dưỡng sửa chữa
máy/thiết bị, được đánh giá là mức trung bình;
trong khi đó, tại các máy xúc gầu, máy xúc lật
(khu vực nghiền sàng), mức rủi ro là thấp.
Nguyên nhân là do sự khác nhau về mức
nghiêm trọng của tai nạn.

*Trơn trượt, trượt ngã: Tại khu vực sửa

chữa bảo dưỡng máy/thiết bị xuất hiện nhiều vật
cản, dầu mỡ, nên mức rủi ro được xác định là
trung bình; trong khi đó, tại các vị trí vận hành
máy khoan tay, máy khoan tự hành, máy cắt đá,
máy mài đá, máy băm đá, lò quay đá và mài đá
bằng tay, thì mức rủi ro là thấp.

*Cắt/kẹp do dụng cụ gây ra: Tại vị trí vận
hành máy xẻ đá, công nhân sử dụng xà beng để
bẩy đá, dùng miếng đá nhỏ để kê kích tảng đá
lớn, có nguy cơ bị kẹp ngón tay/bàn tay, mức rủi
ro được đánh giá là trung bình, trong khi đó, tại
vị trí sửa chữa bảo dưỡng máy/thiết bị, thì mức
rủi ro do cắt/kẹp là thấp.

*Mức nặng nhọc: Công nhân vận hành máy
khoan tay, khoan tự hành, máy xúc gầu, máy xúc
lật, máy búa thuỷ lực, máy xẻ, máy cắt, mài mài,
máy băm, mài đá thủ công và lái xe tải chịu mức
rủi ro trung bình; trong khi đó, công nhân vận
hành lò quay đá, sửa chữa bảo dưỡng máy/thiết
bị chỉ chịu mức rủi ro thấp.

*Mức căng thẳng: Công nhân nổ mìn chịu
mức rủi ro trung bình, còn công nhân vận hành
tổ hợp nghiền sàng, sửa chữa bảo dưỡng
máy/thiết bị chỉ chịu mức rủi ro thấp. Lưu ý rằng,
đối với 2 mối nguy cuối (mức nặng nhọc và mức
căng thẳng), chỉ có 4 mức rủi ro là cực thấp, rất
thấp, thấp và trung bình; trong đó, mức rủi ro
trung bình là mức cao nhất.

IV. MỘT SỐ BIỆN PHÁP KIỂM SOÁT:
Các biện pháp kiểm soát bổ sung được đề

xuất nhằm giảm thiểu rủi ro được trình bày trong
Bảng 5.
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V. KẾT LUẬN
1. Kết quả đánh giá rủi ro cho thấy: vi khí hậu

là mối nguy duy nhất có mức rủi ro rất cao và
cực cao tại tất cả các vị trí làm việc vào thời gian
nắng nóng từ tháng 5 đến tháng 9 hàng năm; 07
mối nguy tại các vị trí làm việc tương ứng có
mức rủi ro cao; 16 mối nguy tại các vị trí tương
ứng có mức rủi ro trung bình; 09 mối nguy tại
các vị trí làm việc tương ứng có mức rủi ro thấp;
và các mối nguy còn lại không được nhắc tới
trong bài có mức rủi ro rất thấp và cực thấp;

2. Các mối nguy chính trong hoạt động khai
thác và chế biến đá được xác định bao gồm: sụt
lở/dịch chuyển đất đá, mìn nổ do không kiểm
soát được, ngã từ độ cao, cháy vật liệu nổ, va
chạm với bộ phận chuyển động, tiếng ồn, rung,
tai nạn do phương tiện gây ra, điện giật, bị kẹt
trong hay giữa các bộ phận của máy, vật thể
bay/văng bắn, bụi silicM

3. Các biện pháp kiểm soát bổ sung được đề
xuất nhằm giảm thiểu mức rủi ro.
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NGHIÊN CỨU NHẬN DIỆN VÀ ĐÁNH GIÁ NGUY CƠ
TIẾP XÚC NGHỀ NGHIỆP CỦA NGƯỜI LAO ĐỘNG

VẬN HÀNH MÁY DÁN ÉP CAO TẦN
NGÀNH SẢN XUẤT GIÀY DA

TS. Mai Thị Thu Thảo, TS. Nguyễn Đắc Hiền,
ThS. Võ Thành Nhân, CN. Trần Minh Thông

Phân viện Khoa học An toàn Vệ sinh lao động và Bảo vệ môi trường miền Nam

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Ngành giày da Việt Nam với ưu thế là
một ngành kinh tế kỹ thuật thu hút
được nhiều lao động, góp phần tạo ra

công ăn việc làm cho xã hội, tham gia vào quá
trình chuyển dịch cơ cấu kinh tế và mang lại
nguồn thu ngoại tệ cho đất nước thông qua việc
đẩy mạnh xuất khẩu. Máy dán ép cao tần có thể
nói là thiết bị không thể thiếu trong ngành sản
xuất giày da bởi vì tính tiện lợi của nó và hiệu
quả công việc đem lại cao, sản phẩm chất

lượng. Giày truyền thống được làm bằng các lớp
vật liệu được chồng ghép và khâu; đường may
tạo ra một điểm yếu có thể gấp đôi độ dày của
khu vực xung quanh. Đường may có thể chà xát
và kích thích bàn chân của một vận động viên,
và chúng thường là phần đầu tiên của một chiếc
giày dễ phá vỡ. Khi vật liệu được nối bằng hàn
tần số cao, chúng chắc hơn xung quanh và thậm
chí có thể mỏng hơn do bị ép. Công nghệ này
cho phép các nhà sản xuất giày kết hợp đặc tính

Tóm tắt:
Nghiên cứu áp dụng phương pháp nhận diện và đánh giá nguy cơ cho thiết bị sản xuất trên

người lao động vận hành máy dán ép cao tần trong ngành sản xuất giày da. Các nhóm nguy cơ
được đánh giá là tiếp xúc với bức xạ điện từ trường, tĩnh điện, vi khí hậu, tai nạn điện, bỏng nhiệt,
chấn thương khi vận hành. Nguy cơ được đánh giá qua tổng hợp mức độ nghiêm trọng của phơi
nhiễm và tần suất tiếp xúc của người lao động với nguy cơ khi vận hành. Kết quả mức tiếp xúc
điện trường ở cả các ngành hầu hết trong mức thấp (II) và trung bình (III), nguy cơ phơi nhiễm
từ trường ở mức không đáng kể (I) và thấp (II). Nguy cơ tiếp xúc tĩnh điện đều ở mức không đáng
kể (I). Nguy cơ tiếp xúc vi khí hậu nóng từ thấp đến cao tuỳ thuộc vào điều kiện thông gió làm
mát nhà xưởng. Hầu hết kết quả đánh giá nguy cơ tai nạn điện các máy dán ép cao tần là ở mức
trung bình (III). Kết quả đánh giá nguy cơ bỏng nhiệt cho người lao động vận hành máy dán ép
cao tần là mức cao (IV) gây phỏng. Nguy cơ bị chấn thương cơ học trên người lao động vận hành
máy dán ép cao tần phổ biến ở mức trung bình (III). Nguy cơ tiếp xúc nghề nghiệp tổng hợp kết
luận ở mức trung bình (III) đối với người lao động vận hành máy dán ép cao tần trong ngành sản
xuất giày da. Nguy cơ bỏng nhiệt vượt trội cần lưu ý làm cơ sở cho đề xuất các giải pháp giảm
thiểu nguy cơ cho người lao động vận hành máy dán ép cao tần.
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bền của giày đi bộ với tính nhẹ của giày thể thao.

Máy dán ép cao tần trong ngành giày da có
các đặc tính là hàn và dập nổi cho da và hình
dập nổi lớn. Các sản phẩm này yêu cầu thời
gian hàn và làm mát lâu hơn; người vận hành có
thể tiết kiệm thời gian bằng cách chuẩn bị vật
liệu tại đầu băng chuyền và hàn ép ở cuối băng
chuyền. Thiết kế máy sẽ hiệu quả hơn máy dán
thông thường.

Máy dán ép tần số cao dập nổi da, với sự hỗ
trợ thủy lực và làm nóng, có đặc tính: đầu ra tần
số cao ổn định, thiết bị an toàn, hỗ trợ thủy lực,
dễ dàng điều chỉnh, chế độ hoạt động dễ dàng.
Sử dụng hàn dán, dập nổi da, ép logo.

Tổn hại đến sức khỏe người lao động liên
quan đến vận hành máy dán ép cao tần dẫn đến
các nguy cơ có thể kể ra là: Nguy cơ về cơ khí,
Nguy cơ về điện; Nguy cơ về nhiệt; Nguy cơ về
tiếng ồn; Nguy cơ về rung; Nguy cơ về bức xạ;
Nguy cơ về vật liệu; Nguy cơ về ecgônômi; Nguy
cơ về môi trường lao động [1]. Vùng nguy hiểm
trong đó người lao động có thể tiếp xúc với mối
nguy hiểm với các nguy cơ trên là xung quanh
thiết bị và ngay các điện cực. Tình trạng nguy
hiểm có thể xảy ra ngay, gây tai nạn lao động
hoặc ảnh hưởng lâu dài đến sức khoẻ người lao
động. Nguyên nhân của tình trạng nguy hiểm có
thể là do thiết bị hay thao tác vận hành của
người lao động.

Máy dán ép cao tần dùng trong ngành sản
xuất giày sử dụng tần số 27,12MHz và công suất
vận hành 5 – 12kW (Hình 1).

Nhận diện và đánh giá nguy cơ tiếp xúc nghề
nghiệp của người lao động vận hành máy dán
ép cao tần là kết hợp của đặc tính thiết bị, sự
nhận biết mối nguy hiểm qua kiểm tra đo đạc và
dự đoán các nguy cơ có thể xảy ra trên sức khoẻ
người lao động. Đánh giá nguy cơ tiếp xúc nghề
nghiệp là một loạt các bước có tính logic làm cho
sự phân tích và đánh giá nguy cơ tiếp xúc nghề
nghiệp gắn liền với máy một cách có hệ thống.

Nghiên cứu khảo sát đánh giá 06 nhóm nguy
cơ tiếp xúc nghề nghiệp của người lao động vận

hành máy dán ép cao tần trong ngành sản xuất
giày da gồm: Tiếp xúc với điện trường, từ trường
tần số Radio; Tĩnh điện; Vi khí hậu; Nguy cơ về
điện; Nguy cơ phỏng nhiệt; Nguy cơ cơ học,
chấn thương. Nguy cơ tiếp xúc nguy hiểm có hại
được cho điểm và tính toán mức nguy cơ dựa
trên kết quả khảo sát đo đạc, đánh giá tổng hợp
các nguy cơ và phân tích kết quả.

II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU
2.1. Đối tượng nghiên cứu

Nghiên cứu đã lựa chọn đối tượng nghiên
cứu và đã tiến hành đo đạc đánh giá nguy cơ
tiếp xúc nghề nghiệp cho 06 nhóm nguy cơ tại
08 cơ sở trong ngành sản xuất giày da với tổng
số máy dán ép cao tần đuuợc khảo sát đo đạc là
30 máy.

2.2. Phương pháp và kỹ thuật sử dụng trong
nghiên cứu

- Phương pháp chung đánh giá nguy cơ tiếp
xúc nghề nghiệp: Trên cơ sở Phương pháp đánh
giá nguy cơ theo TCVN 7301-2 : 2008 - ISO/TR
14121-2 : 2007, nghiên cứu đánh giá nguy cơ
tiếp xúc nghề nghiệp của người lao động vận
hành máy dán ép cao tần sử dụng phương pháp
cho điểm. Phương pháp sử dụng hai thông số,
sự nghiêm trọng và xác suất, mỗi thông số được
chia thành bốn loại. Thông số sự nghiêm trọng
có các số điểm sau (SS) [2] (xem Bảng 1).
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Hình 1. Máy dán ép cao tần sử dụng trong
ngành giày da
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Thông số xác suất có số điểm xác suất (PS)
như trong Bảng 2.

Sau khi cho điểm nghiêm trọng và xác suất
áp dụng công thức để kết hợp xác suất và sự
nghiêm trọng được cho trong phương trình:

RS = PS + SS (1)
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Trong đó:

- SS là Thông số sự nghiêm trọng

- PS là Thông số xác suất

- RS là số điểm rủi ro, được đánh giá theo
Bảng 3.

- Phương pháp đánh giá nguy cơ tiếp xúc
điện trường, từ trường tần số Radio: Đo đạc bức
xạ điện từ trường khu vực làm việc của người
lao động, lúc chưa vận hành và vận hành theo
Thường quy kỹ thuật sức khoẻ nghề nghiệp và
môi trường. Thiết bị đo là máy đo điện từ trường
Extech 480846, Model: 480846 (Mỹ). Mỗi thiết bị
đo 09 mẫu điện trường, 09 mẫu từ trường. Đánh
giá, cho điểm mức phơi nhiễm theo QCVN 21:
2016/BYT. Dựa trên thang điểm cho mức nguy
cơ theo TCVN 7301-2 : 2008 [3] [4] [2].

- Phương pháp đánh giá nguy cơ tiếp xúc tĩnh
điện: Đo đạc trường tĩnh điện tại bề mặt thiết bị.
Thiết bị đo là máy đo cường độ tĩnh điện
(Electrostatic Fieldmeter); SIMCO RX05599
(Nhật). Đánh giá, cho điểm mức phơi nhiễm theo
Quyết định 3733/2002/QĐ-BYT. Mỗi thiết bị đo
09 mẫu tĩnh điện. Dựa trên thang điểm cho mức
nguy cơ theo TCVN 7301-2 : 2008 [5] [2].

- Phương pháp đánh giá nguy cơ tiếp xúc vi
khí hậu: Đo đạc các chỉ tiêu vi khí hậu, mỗi thiết
bị đo 03 mẫu vi khí hậu. Đánh giá, cho điểm mức
phơi nhiễm theo QCVN 26: 2016/BYT. Dựa trên
thang điểm cho mức nguy cơ theo TCVN 7301-
2:2008 [6] [2].

- Phương pháp đánh giá nguy cơ an toàn
điện: Đo đạc điện trở tiếp đất an toàn cho máy
dán ép cao tần, mỗi thiết bị đo 03 mẫu. Đánh giá
an toàn điện trở tiếp đất theo Quy phạm trang bi
điện 11 TCN - 18 - 2006. Đánh giá dựa trên
thang điểm cho mức nguy cơ theo TCVN 7301-
2:2008 [7] [2].

- Phương pháp đánh giá nguy cơ phỏng
nhiệt: Khảo sát nguy cơ người lao động bị bỏng
nhiệt do vận hành máy dán ép cao tần. Khảo sát
ghi nhận chế độ gia nhiệt (độ C) tuỳ theo vật liệu
gia công. Đánh giá dựa trên thang điểm cho
mức nguy cơ theo TCVN7301-2:2008 [2].

Bảng 1. Thông số sự nghiêm trọng theo số điểm SS

Thông s
s êm tr S  

R 100 
Tr 90
Trung bình 30 
Nh 0

Bảng 2. Thông số xác suất có số điểm xác
suất PS

Thông s
xác su

S
su  

R 100 Có th
ch

Có th 70 Có th

ch
Không ch 30 Không có th

x
Nh 0 S à quá 

nh

Bảng 3. Đánh giá mức rủi ro theo số điểm rủi ro

S
r

M S
r

160 IV - Cao -
120 III - Trung bình 159 
90 II - Th 119  
0 I -
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- Phương pháp đánh giá chấn thương cơ học:
Khảo sát nguy cơ người lao động bị chấn
thương do vận hành máy dán ép cao tần. Đánh
giá dựa trên thang điểm cho mức nguy cơ theo
TCVN7301-2:2008 [2].

- Phương pháp đánh giá mức nguy cơ tổng
hợp: Sau khi đánh giá mức nguy cơ cho mỗi yếu
tố bằng kết quả khảo sát, đo đạc; mức nguy cơ
nào có tỷ lệ cao nhất trên tổng số mức nguy cơ
sẽ là kết quả mức tổng hợp. Nghiên cứu đánh
giá tổng hợp 06 nguy cơ cho 03 ngành và biện
luận cho kết quả mức tổng hợp

- Xây dựng mẫu phiếu đánh giá theo Thông
tư số 07/2016/TT-BLĐTBXH với 06 nguy cơ [8]

- Phương pháp xử lý thống kê: Dữ liệu được
chuẩn hóa và nhập vào tập tin lưu trữ thiết kế
trên phần mềm SPSS 20.0 và tính toán, vẽ biểu
đồ trên phần mềm Microsoft Excel.

III. KẾT QUẢ NGHIÊN CỨU VÀ BÀN LUẬN
3.1. Kết quả phân tích, đánh giá nguy cơ tiếp
xúc với điện trường, từ trường tần số Radio

Kết quả mức tiếp xúc điện trường hầu hết
trong mức II và III, đồng nghĩa với mức nguy cơ
là thấp và trung bình (Bảng 4). Có 02 cơ sở ở
mức thấp về phơi nhiễm điện trường (mức II), đó
là do 02 cơ sở này sử dụng một số thiết bị mới
hoặc có hệ thống kính chắn bảo vệ bức xạ.

Đánh giá nguy cơ phơi nhiễm từ trường theo
mức tiếp xúc tiêu chuẩn là 0,16A/m thì hầu hết
mức phơi nhiễm là mức I và II, nghĩa là không đáng
kể và thấp (Bảng 5). Ngành sản xuất giày gần như
100% phơi nhiễm không đáng kể với từ trường,
ngoại trừ 01 cơ sở phơi nhiễm ở mức trung bình
(mức II) do sử dụng thiết bị cũ và thời điểm khảo
sát người lao động gia công sản phẩm có thời gian
vận hành dài và nhiệt độ vận hành cao.

3.2. Kết quả phân tích, đánh giá nguy cơ tiếp
xúc tĩnh điện

Đánh giá nguy cơ tiếp xúc tĩnh điện với người
lao động vận hành máy dán ép cao tần (Bảng 6)
cho thấy 100% các thiết bị khảo sát đều ở mức
nguy cơ không đáng kể (mức I).
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Bảng 4. Kết quả đánh giá nguy cơ tiếp xúc
điện trường tần số Radio

Bảng 5. Kết quả đánh giá nguy cơ tiếp xúc từ
trường tần số Radio

s
M T

su
T

%
M

CHL III 3 100 III 
DNP III 3 100 III 
DNS III 3 100 III 
FRA III 3 100 III 

FRE II 2 22,2 III III 7 77,8 
FRW II 3 100 II 

POS II 2 33,3 III 
III 4 66,7 

s
M T

su
T

%
M

CHL I 3 100 I
DNP I 3 100 I
DNS I 3 100 I
FRA II 3 100 II 

FRE 
I 8 88,9 

I
II 1 11,1 

FRW I 3 100 I
POS I 3 100 I

Bảng 6. Kết quả đánh giá nguy cơ tiếp xúc
tĩnh điện

s
M T

su
T

%
M

CHL I 3 100 I
DNP I 3 100 I
DNS I 3 100 I
FRA I 3 100 I
FRE I 9 100 I
FRW I 3 100 I
POS I 6 100 I
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3.3. Kết quả phân tích, đánh giá nguy cơ vi
khí hậu

Nhà xưởng sản xuất trong ngành sản xuất
giày da do có thiết kế, bố trí khác nhau nhiều
giữa các cơ sở mà mức nguy cơ tiếp xúc vi khí
hậu nóng từ thấp đến cao (mức II đến IV). Các
cơ sở được đánh giá ở mức thấp (mức II) là do
bố trí mặt bằng nhà xưởng thông thoáng, mật độ
thấp và có một số hệ thống thông gió khá hiệu
quả (Bảng 7).
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Bảng 7. Kết quả đánh giá nguy cơ tiếp xúc vi
khí hậu nóng

s
M T

su
T

%
M

CHL III 1 33,3 IV 
IV 2 66,7 

DNP II 3 100 II 
DNS II 3 100 II 

FRA II 1 33,3 III 
III 2 66,7 

FRE III 1 11,1 IV 
IV 8 88,9 

FRW III 3 100 III 

Bảng 8. Kết quả đánh giá nguy cơ tai nạn điện

s
M T

su
T

%
M

CHL 
III 2 66,7 III 
IV 1 33,3 

DNP 
III 2 66,7 III 
IV 1 33,3 

DNS IV 3 100 IV 

FRA 
III 2 66,7 III 
IV 1 33,3 

FRE 
III 6 66,7 III 
IV 3 33,3 

FRW III 3 100 III 

POS 
III 2 66,7 III 
IV 1 33,3 

3.4. Kết quả phân tích, đánh giá nguy cơ tai
nạn điện

Tai nạn điện giật và phóng điện được ghi
nhận trên người lao động vận hành máy dán ép
cao tần (Bảng 8). Khảo sát đánh giá an toàn
điện ngoài đo đạc điện trở tiếp đất an toàn thiết
bị, chuyên gia còn đánh gia sơ bộ về hệ thống
điện sử dụng cho thiết bị, kiến thức an toàn điện
của người lao động. Hầu hết kết quả đánh gia
nguy cơ tai nạn điện các máy dán ép cao tần là
ở mức trung bình (mức III). Một số máy đã nối
đất nhưng chưa đạt yêu cầu kỹ thuật sẽ cho kết
quả đánh giá là nguy cơ cao (mức IV). Ngay sau
khi có kết quả đánh giá, đoàn khảo sát đã đề
xuất khắc phục ngay, sửa chữa hệ thống tiếp đất
an toàn cho thiết bị đạt yêu cầu. Nên kết quả
trước khảo sát và sau khi sửa chữa kỹ thuật giúp
giảm mức nguy cơ xuống một bậc (từ mức IV
xuống mức III). Hậu quả xấu nhất của tai nạn
điện là người lao động vận hành có thể bị điện
giật gây chết vì vậy cần giảm thiểu đến mức thấp
nhất nguy cơ.

3.5. Kết quả phân tích, đánh giá nguy cơ
bỏng nhiệt

Kết quả đánh giá nguy cơ bỏng nhiệt cho
người lao động vận hành máy dán ép cao tần
100% là mức cao (mức IV) là do tất cả các sản
phẩm đều được gia nhiệt trên 1000C (Bảng 9).
Nguy cơ bỏng nhiệt phụ thuộc rất nhiều vào việc
tuân thủ quy trình vận hành an toàn của người
lao động.

3.6. Kết quả phân tích, đánh giá nguy cơ
chấn thương cơ học

Kết quả cho thấy mức nguy cơ bị chấn
thương cơ học trên người lao động trong ngành
giày phổ biến ở mức III (Bảng 10). Ngành giày
có một số thiết bị có vách ngăn và vận hành
bằng 2 nút bấm 2 tay nên giảm rõ nguy cơ chấn
thương xuống mức không đáng kể hoặc thấp.

Cần có giải pháp giảm thiểu tối đa mức nguy
cơ gây chấn thương cơ học cho người lao động
vận hành máy dán ép cao tần, đảm bảo an toàn
lao động.
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3.7. Kết quả phân tích tổng hợp các nguy cơ
Từ kết quả khảo sát và đánh giá 06 nguy cơ

cho người lao động vận hành máy dán ép cao
tần trong ngành sản xuất giày da, trên từng thiết
bị, nhóm nghiên cứu xác định mức nguy cơ tổng
hợp (Bảng 11).

Đánh giá tổng hợp cho thấy máy dán ép cao
tần gây nguy cơ tiếp xúc nghề nghiệp với
trường tĩnh điện và từ trường ở mức thấp đến
không đáng kể. Các nhóm nguy cơ tiếp xúc
nghề nghiệp với vi khí hậu nóng, điện trường,
bỏng nhiệt và chấn thương cơ học luôn ở mức
trung bình (III) đến cao (IV) cần tiếp tục có các
nhóm giải pháp giảm thiểu nguy cơ nhằm đảm
bảo an toàn, sức khoẻ cho người lao động vận
hành máy dán ép cao tần. Giải pháp lựa chọn
phải phòng tránh được nguy cơ trung bình và

cao của tai nạn chấn thương và bỏng nhiệt
đồng thời giảm được nguy cơ phơi nhiễm có hại
khi người lao động tiếp xúc với bức xạ điện từ
trường.

IV. KẾT LUẬN
Nghiên cứu đã khảo sát, nhận diện và đánh

giá 06 nhóm nguy cơ tiếp xúc nghề nghiệp của
người lao động vận hành máy dán ép cao tần
trong ngành sản xuất giày da. Kết quả mức tiếp
xúc điện trường ở cả các ngành hầu hết trong
mức thấp (II) và trung bình (III), nguy cơ phơi
nhiễm từ trường ở mức không đáng kể(I) và
thấp (II). Nguy cơ tiếp xúc tĩnh điện đều ở mức
không đáng kể (I). Nguy cơ tiếp xúc vi khí hậu
nóng từ thấp đến cao tuỳ thược vào điều kiên
thông gió làm mát nhà xưởng. Hầu hết kết quả
đánh giá nguy cơ tai nạn điện các máy dán ép
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Bảng 9. Kết quả đánh giá nguy cơ bỏng nhiệt

M T T M
CHL IV 3 100 IV 
DNP IV 3 100 IV 
DNS IV 3 100 IV 
FRA IV 3 100 IV 
FRE IV 9 100 IV 
FRW IV 3 100 IV 
POS IV 6 100 IV 

Bảng 10. Kết quả đánh giá nguy cơ chấn thương cơ học

M T T M
CHL I 3 100 I
DNP II 3 100 II 
DNS III 3 100 III 
FRA III 3 100 III 
FRE III 9 100 III 
FRW III 3 100 III 
POS III 6 100 III 
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Bảng 11. Kết quả phân tích tổng hợp nguy cơ tiếp xúc nghề nghiệp của người lao động vận hành
máy dán ép cao tần trong ngành sản xuất giày da

cao tần là ở mức trung bình (III). Kết quả đánh
giá nguy cơ bỏng nhiệt cho người lao động vận
hành máy dán ép cao tần là mức cao (IV) gây
phỏng. Nguy cơ bị chấn thương cơ học trên
người lao động vận hành máy dán ép cao tần
phổ biến ở mức trung bình (III). Nguy cơ tiếp xúc
nghề nghiệp tổng hợp kết luận ở mức trung bình
(III) đối với người lao động vận hành máy dán ép
cao tần trong ngành sản xuất giày da.
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FRA III II III I III IV III III 
FRE III I III I IV IV III III 
FRW III I III I III IV III III 
POS III I III I III IV III III 
K
lu III I III I III IV III III 
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NGHIÊN CỨU PHÂN LẬP VÀ ĐỊNH DANH
NẤM ASPERGILLUS SPP SINH ĐỘC TỐ AFLATOXIN

TRONG KHÔNG KHÍ MÔI TRƯỜNG LAO ĐỘNG
TẠI NHÀ MÁY XAY XÁT GẠO Ở HƯNG YÊN

Vũ Duy Thanh
Viện Khoa học An toàn và vệ sinh lao động

Theo khuyến cáo của WHO, ô nhiễm khu
vực làm việc do nấm mốc gây ra ngày
một trầm trọng, ảnh hưởng đến sức

khỏe, là nguyên nhân gây ra các bệnh liên quan
đến hô hấp, viêm phổi người lao động. Trung
tâm kiểm soát và phòng ngừa dịch bệnh (CDC)
chỉ ra một số người bị bệnh hen suyễn dị ứng khi
tiếp xúc với bào tử nấm mốc sẽ thường xuyên
bộc phát cơn hen gây nguy hiểm đến sức khỏe
và tính mạng người bệnh. Cơ quan bảo vệ Môi
trường quốc gia Hoa kỳ (EPA) cho rằng tiếp xúc
với nấm mốc trong không khí có thể gây kích
ứng mắt, phổi, mũi, da, và cổ họng. Một số loài
nấm mốc có thể gây nhiễm khuẩn phổi nghiêm
trọng và để lại sẹo trong phổi. Một số bệnh nhân
hen, hít bào tử của nấm Aspergillus spp có thể
dẫn đến dị ứng Aspergillosis phế quản phổi, ảnh
hưởng đến quá trình hít thở của mình. GS.

Stephen Spiro phó chủ tịch quỹ Phổi Anh quốc
cho biết những người bị rối loạn máu có thể gặp
biến chứng gây tử vong nếu hít phải nấm mốc.
Ngày nay tình trạng nấm mốc trong nhà, không
khí khu vực làm việc ngày càng phổ biến trên thế
giới, với số liệu WHO đã công bố có đến 10 ÷ 50
% các ngôi nhà ảnh hưởng bởi nấm mốc, cho
đến nay nhiều tổ chức cấp kinh phí cho các nhà
nghiên cứu về ung thư phổi do tác nhân tiếp xúc
nấm mốc trong không khí khu vực làm việc và
khu vực bên ngoài nhằm tìm nguyên nhân gây
hại và đưa ra phương pháp phòng chống bệnh
do yếu tố nấm gây hại mang đến. Kích thước
của bào tử nấm khoảng 2÷10µm chúng phát tán
rất dễ dàng trong không khí; chủng nấm
Aspergillus spp bào tử có kích thước 2,14 ÷
3,5µm. Với kích thước này chúng có thể đi thẳng
vào phế nang phổi [1], [2].

Tóm tắt
Bài báo giới thiệu phương pháp phân lập định danh những nấm mốc sinh độc tố Aflatoxin.

Theo tổ chức y tế thế giới (WHO) Aflatoxin là một trong những độc tố có nguy cơ gây ung thư lớn
nhất hiện nay. Nấm sinh Aflatoxin chủ yếu Aspergillus spp, nghiên cứu phân lập nhóm nấm
Aspergillus ssp trong không khí nhà máy xay xát gạo tại Hưng Yên. Lấy mẫu nấm trong không khí
bằng phương pháp chủ động, phương pháp định danh nấm bằng hình thái học, kết hợp với
phương pháp sinh học phân tử để khẳng định chúng, xác định chủng loại nấm sinh độc tố. Kết
quả nghiên cứu đã phân lập được chủng nấm có đặc điểm hình thái tương tự Aspergillus spp,
qua kết quả giải trình tự gen bằng đoạn mồi ITS đã khẳng định những nấm mốc phân lập được
là Aspergillus flavus, đấy chính là chủng loại nấm sinh độc tố Aflatoxin.

I. GIỚI THIỆU VỀ NẤM MỐC SINH ĐỘC TỐ AFLATOXIN
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Theo CDC, nấm mốc thông thường hình
thành sợi và bào tử đính, nhưng khi bào tử nấm
mốc với kích thước 2÷3,5µm sẽ đi thẳng vào
phổi, bộ phận khác của cơ thể người; chúng
phản ứng với nhiệt độ cơ thể 370C biến thành
một loại men có thể nhân số lượng lớn bên trong
phổi hoặc tạo ra các enzym, protein độc tố tác
động đến tế bào của cơ thể.

Độc tố Aflatoxin có tên từ nấm mốc sinh ra
chúng. Aflatoxin là viết tắt của Aspergillus flavus
toxins, ký hiệu “B” vì chúng phát huỳnh quang
màu xanh (blue) dưới tia UV; ký hiệu “G” vì cho
màu xanh lục (green) dưới ánh sáng tia UV, ký
hiệu “M” được tìm thấy trong sữa của bò cái do
ăn thức ăn bị nhiễm aflatoxin. Aflatoxin là chất
độc được sản sinh ra như một chất chuyển hoá
trong quá trình trao đổi chất của nấm mốc
Aspergillus flavus và Aspergillus parasiticus
trong thực phẩm và thức ăn gia súc. Aflatoxin là
độc tố tích luỹ trong cơ thể người và gia súc, là
nguồn gây ung thư mạnh (nhất là ung thư gan và
tổn thương ở thận) [3], [4], [5], [6].

Hiện nay, đã phát hiện khoảng gần 20 loại
aflatoxin khác nhau: Aflatoxin được ký hiệu B1,
B2, B2a, B3, G1, G2a, M1, GM2, P1, Q1, RO,
RB1, RB2, AFL, AFLH, AFLM Z và những chất
bắt nguồn từ methoxy, ethoxy và acetoxy. Tuy
nhiên chỉ một số ít trong chúng được ghi nhận là
hợp chất xuất hiện trong tự nhiên, các chất còn
lại được sản sinh trong quá trình trao đổi chất
hoặc là các dẫn xuất. Hợp chất quan trọng là
Aflatoxin B1 và sau B1 tìm thấy trong các sản
phẩm nông nghiệp là aflatoxin M1 [4]. Trong đó
aflatoxin B1 có độc tính gây ung thư mạnh nhất;
độc tố của aflatoxin B1 độc hơn xyanua kali tới
10 lần và hơn Asen tới 68 lần [7]; [8].

Những nấm mốc sinh độc tố được phát hiện
nhiều trong thực phẩm và một số dược liệu,
thuốc nam, gạo, đậu tương, lạc chủ yếu là các
chủng loại Aspergillus spp. Chúng tạo ra các loại
độc tố khác nhau. Nhiều nghiên cứu trên thế giới
đã phát hiện những chủng nấm Aspergillus
flavus hoặc Aspergillus paraticus sinh độc tố
Aflatoxin B1, B2, G1, G2 Aflatoxin B1 là nguy
hiểm nhất hiện nay [9].

II. VẬT LIỆU VÀ PHƯƠNG PHÁP
2.1. Đối tượng nghiên cứu

Nấm mốc Aspergillus spp sinh độc tố
Aflatoxin phân lập được trong không khí môi
trường lao động tại một số nhà máy xay xát thóc
và gạo khu vực Hưng Yên.

2.2. Môi trường nuôi cấy
Trong nghiên cứu này sử dụng các môi

trường chọn lọc là ADM, CAM, DG-18 chủng
nấm Aspergillus spp sinh độc tố của các nghiên
cứu trên thế giới về những nấm mốc Aspergillus
spp sinh độc tố A. flavus và A. parasiticus đã
được công bố và một số môi trường đã được
tiêu chuẩn hóa về phát hiện nấm mốc trong
không khí.

Thành phần môi trường CAM (g/L): Coconut
200 ml; thạch 20; nước cất 1.000ml; pH 6,8 ÷
7,0; khử trùng 1210C, 15 phút.

Thành phần môi trường Czapek dox (g/L):

Hình 1. Tiếp xúc nấm mốc trong không khí và
cơ chế xâm nhập vào cơ thể người

Hình 2. Cấu trúc độc tố Aflatoxin
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Peptone 5,0; Saccarose 30; NaNO3 2,0;
K2HPO4 1,0; MgSO4 0,5; KCl 0,5; thạch 20;
nước cất 1000 ml; pH 4,5 ÷ 5,5, khử trùng
1210C, 15 phút.

Thành phần môi trường ADM (g/L):
Peptone10; Yeast extract20 ;Ferric ammonium
citrate: 0,50; Dichloran 0,002; thạch 20;1 đơn vị
kháng sinh clorifamicyl nước cất 1000ml; pH 6,8
÷ 7,0, khử trùng 1210C, 15 phút

Môi trường DG-18 (g/L): Pepton: 5,0;
KH2PO4: 1,0; K2HPO4: 1,5; MgSO4:0,5;
Dichloran 0,002: 0,5; glucose: 10g; Glycerol: 0,1;
Cloramphenicol: 0,1;thạch 15;pH 5,6 ± 0,2 khử
trùng 1210C, 15 phút.

Môi trường được thực hiện quy chuẩn theo
quy trình QC/QA đảm bảo chất lượng môi
trường thí nghiệm. Điều kiện nuôi cấy ở
28±0,50C với thời gian môi tả hình thái học và
giải trình tự gen từ 3÷7 ngày

2.3. Phương pháp nghiên cứu
Phương pháp nghiên cứu: lấy mẫu trực tiếp

môi trường lao động, sử dụng môi trường chọn
lọc nấm Aspergillus spp có nguy cơ sinh độc tố.
Lấy mẫu nấm Aspergillus spp trong không khí
bằng thiết bị SpinAir với tốc độ lấy mẫu là 100
lít/phút theo TCVN 10736-18:2017 (ISO 16000-
18:2011); môi trường nuôi cấy theo TCVN
10736-17:2017 (ISO 16000-17: 2011) và một số
nghiên cứu từ nước ngoài đã công bố phương
pháp định danh, phân lập nấm mốc sinh độc tố
trong thực phẩm và trong không khí khu vực

làm việc.

Phân lập định danh nấm Aspergillus spp
bằng hình thái học theo phương pháp của
Nguyễn Lân Dũng và Bùi Xuân Đồng. Định danh
dùng khóa phân loại Nguyễn Lân Dũng, Bùi
Xuân Đồng, Đặng Vũ Hồng Miên. Xác định nấm
mốc sinh độc tố cơ bản bằng phương pháp nuôi
cấy trên môi trường chọn lọc, đánh giá khả năng
phát huỳnh quang của các độc tố Aflatoxin trên
môi trường ADM, CAM khi chiếu đèn UV 365nm,
Aflatoxin sẽ phát huỳnh quang. Qua màu sắc
phát quang xác định được chủng nấm mốc sinh
ra Aflatoxin khác nhau. Định danh bằng cách giải
trình tự gen các chủng nấm mốc đã được mô tả
hình thái học, dùng phương pháp xử lý số liệu
Mega 7.0 và blast search so sánh trình tự gen
trên Gen bank khẳng định chủng loại đã nấm
phân lập được trong không khí tại chế biến, xay
xát Gạo Hưng Yên.

III. KẾT QUẢ VÀ THẢO LUẬN

Mẫu được lấy tại các vị trí ở một số cơ sở chế
biến, xay xát Gạo tại Hưng Yên. Mỗi vị trí lấy
mẫu được lặp lại 5 lần trên mỗi loại môi trường
chọn lọc. Đĩa thạch nuôi ủ điều kiện nhiệt độ
28±0,5ºC trong thời gian từ 3÷7 ngày. Mô tả hình
thái học và định danh chủng nấm mốc ngày thứ
5 từ khi bắt đầu lấy mẫu.

Kết quả nấm mốc Aspergillus spp được xác
định trên môi trường chọn lọc lấy tại hiện trường,
với tổng số 20 mẫu tại bốn vị trí (VT) là nạp liệu
(thóc), máy xay xát, máy chuỗi bóng, đóng bao
(Bảng 1).

Bảng 1. Kết quả số lượng nấm có nguy cơ sinh độc tố tại cơ sở chế biến gạo

Ký hi u V trí l y m u ng     
l y m u

N m Aspergillus sp 
 (CFU/m3)± SD 

VT1 N p li u (thóc) ADM,DG18 228 ± 29 
VT2 Máy xay xát ADM,DG18 276 ± 23 
VT3 Máy chu i bóng ADM, DG18 230 ± 37 
VT4 ADM, DG18 180 ± 41 
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Kết quả sau khi lấy mẫu tại khu vực làm việc
được nuôi cấy trong phòng thí nghiệm và đánh
dấu những khuẩn lạc có đặc điểm hình thái học
giống nhau, kết quả chủng loại nấm Aspergillus
spp sinh độc tố được định danh đếm và tính toán
số lượng quy về trên một đơn vị m3 không khí.

Trong khuôn khổ nghiên cứu này, nhóm
nghiên cứu đã tìm ra những chủng nấm mốc có
nguy cơ sinh độc tố ảnh hưởng đến sức khỏe
người lao động khi tiếp xúc phải, xây dựng cơ sở
dữ liệu khoa học nghiên cứu bệnh nghề nghiệp
liên quan tới tiếp xúc yếu tố sinh học trong môi
trường lao động.

Trong Hình 3a lấy mẫu lặp lại tại mỗi vị trí
những chủng nấm mốc Aspergillus spp chủng
nấm biến đổi sắc tố môi trường, khuẩn lạc có đặc
điểm của chủng loại nấm được mô tả của những
nghiên cứu đã công bố của Đặng Vũ Hồng Miên,
Bùi Xuân Đồng, Nguyễn Lân Dũng và các cộng sự
đã định danh. Trong nghiên cứu này thực hiện lấy

mẫu trong không khí trong môi trường lao động
sau đó thuần nhất các khuẩn lạc có nghi ngờ là
những chủng sinh độc tố riêng biệt, cấy khuẩn lạc
trên các môi trường khác nhau như: Czapek dox,
DG-18, ADM, CAM để mô tả đặc điểm hình thái
khuẩn lạc, hình thái sợi nấm và bào tử để định
danh. Kết quả nghiên cứu đặc điểm hình thái sinh
học cụ thể được tổng kết ở Bảng 2.

Kết quả quan sát vi thể là quan sát các bào tử
của chủng nấm Aspergillus spp, hình ảnh dưới
đây được chụp bằng kính hiển vi điện tử quét
(SEM) JSM-5410LV tại Viện 69 thuộc Bộ Tư lệnh
Bảo vệ Lăng Chủ tịch Hồ Chí Minh.

Hình 4 cho thấy đầu mọc từ cơ chất, hình
cầu, hình tỏa tia hoặc hình xé rách kích thước
75÷275µm, cuống không màu xù xì có kích
thước 150÷1125 x 15÷19µm, bọng hình gần cầu
đến chùy có kích thước 21÷45 x 27÷50µm, có 2
loại thể bình lớp 1 và lớp 2, bào tử hình cầu có
gai rõ có kích thước 4÷7,5µm, đặc điểm hình

Hình 4. Hình thái bào tử của chủng nấm Aspergillus spp

Hình 3. a: Hình ảnh lấy mẫu lặp lại 5 lần; b: mặt trước khuẩn lạc chủng đã phân lập thuần nhất;
c: mặt sau khuẩn lạc chủng đã phân lập thuần nhất
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Bảng 2. Đặc điểm hình thái sinh học của nấm sinh độc tố tại cơ sở chế biến gạo

1. Ngu à s
2. Nhi 28 ±10C
3. Ánh sáng:  Bình th
4. Czapek 
5. Tu Sau 7 ngày 
6. Khu
T Trung bình, Kích th cm
D D h

Gi Xung quanh rìa khu àu tr
ày nuôi c

Màu s

M àu xanh nh àu 
xanh l ình ngôi sao. 

M trái  M àu nâu vàng và có các v ình sao. 
S Không 
7. 

Cách s M

Hình d Hình c à t ành các c
chu ào t ài khi già 

Kích (50÷200)µm 

Cu
Hình d B

(380÷800) x (12÷18)µm 
Màu s Không màu. 

B
Hình d Hình c

(35÷50)µm 
Vùng sinh s Kh

Th ình: 

Cách s x Th ình hai t à m
bình trên cùng m

L ình d Hình tr
(10÷20) x (3,75÷5)µm 

L ình d Hình chai 
(5÷7,5) x (3,75÷5)µm 

Bào t Hình d Hình c v µm 

8. 

Th Th

Bào t Hình d Hình c ù xì 
3÷5µm 
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thái gần trùng hợp chủng Aspergillus flavus
được mô tả trong cuốn sách “Illustrated genera
of Imperferfect fungi” và “Colour atlas of diagnot-
ic microbiology”, các mô tả của Bùi Xuân Đồng,
Đặng Vũ Hồng Miên.

Nghiên cứu lựa chọn ngẫu nhiên một số
chủng đã phân lập được trong quá tình lấy mẫu
dùng giải trình tự Gen định danh chính xác chủng
nấm mốc đã phân lập được là Aspergillus flavus.
Giải trình tự gen nấm mốc sử dụng đoạn mồi gen
đoạn ITS1 và ITS4 phản ứng PCR nhân đoạn
gen, đoạn gen này có mặt trong tất cả các tế bào,
có chứa vùng bảo thủ cao và vùng biến đổi cho
phép phân biệt giữa các chủng loại khác nhau
trong giới nấm mốc rất dễ dàng. Kết quả giải trình
tự và phân tích gen ở trên cho thấy chủng A.
flavus HY.9 và A. flavus T4.1 lựa chọn có trình tự
gen tương đồng với các chủng A. flavus trên
ngân hàng Gen là 100% cụ thể danh sách các
chủng được thể hiện như bảng dưới đây.

Qua bảng so sánh ở trên có thể khẳng định
chính xác chủng đã phân lập được trong không
khí tại nhà máy xay xát Gạo Hưng Yên đều là
chủng Aspergillus flavus. Đây là chủng nấm có
khả năng sinh độc tố Aflatoxin.

IV. XÁC ĐỊNH NẤM MỐC SINH ĐỘC TỐ
Cấy mẫu chủng nấm mốc A. flavus lên trên

môi trường CAM hoặc ADM nuôi cấy trong điều
kiện 280± 0,50C thời gian 5÷7 ngày, đặt trên đèn
chiếu UV 365nm quan sát khả năng phát huỳnh
quang xung quanh khuẩn lạc, xác định chủng
nấm mốc này có sinh ra độc tố Aflatoxin trên môi
trường chọn lọc không. (Hình 5)

Những nấm lấy mẫu ở khu vực làm việc tại
cơ sở chế biến Gạo có khả năng sinh ra
Aflatoxin, số lượng nấm có nguy cơ sinh độc tố
(Bảng 1) trong không khí người lao động tiếp
xúc phải sẽ ảnh hưởng đến sức khỏe. Theo
WHO giới hạn cho phép tổng nấm mốc các loại
trong không khí ở các khu vực trong nhà là
500CFU/m3 và không chấp nhận mức trên
50CFU/m3 đối với từng chủng loại có nguy cơ
gây bệnh và nguy hiểm cho người. Còn đối với
một số các tổ chức khác như EU tiêu chuẩn tiếp
xúc được cho là sạch, có nguy có thấp nhất là
dưới 50CFU/m3 không khí. Nhưng vậy không
khí tại các khu vực làm việc trong các cơ sở chế
biến Gạo chứa nhiều nguy cơ tiềm ẩn ảnh
hưởng đến sức khỏe người lao động.

Theo khuyến cáo của WHO và tổ chức ung
thư quốc tế đều chỉ ra rằng độc tố Aflatoxin được
xếp vào danh sách những tác nhân gây ung thư
cho người, tổn thương đến gan, thận, mật; gây
ngộ độc cấp tính với các triệu chứng gồm sự
xuất huyết, hủy hoại gan, thay đổi đường tiêu
hóa, thay đổi hấp thu các sản phẩm trao đổi chất
và chết; ngộ độc mãn tính với những biểu hiện
bệnh như sự chuyển hóa thức ăn yếu, tỉ lệ tăng
trưởng thấp... Bên cạnh đó Aflatoxin cũng làm
giảm khả năng tiết sữa, đẻ trứng và sức đề
kháng ở gia súc, gia cầm. Đối với bệnh nhân suy
giảm miễn dịch, chúng phá hủy các cơ quan
trong cơ thể như thận, gan, viêm phổi, hen
xuyễn, viêm dạ dày.

Mã s ên 
ngân hàng Gen

Thông tin ch

CP044617.1 Aspergillus flavus 
NRRL 3357 100 

MH279385.1 Aspergillus flavus 
DTO 067-I8 100 

JF951750.1 Aspergillus flavus 
F4 100 

MH279408.1 Aspergillus flavus 
DTO 213-I2 100 

Hình 5. Quan sát vòng phát huỳnh quang
trên đèn UV 365mm



Trong nghiên cứu này, nhóm tác giả mới
dừng ở việc xác định được chủng nấm có nguy
cơ sinh độc tố Aflatoxin, đây chính là nguồn tiềm
ẩn rủi ro ảnh hưởng đến sức khỏe người lao
động. Để nghiên cứu sâu hơn về xác định cơ
chế sinh độc tố và cơ chế gây bệnh của những
chủng loại nấm mốc này cần có nhiều những
nghiên cứu chuyên sâu khác, như xác định
được gen sinh Aflatoxin và gen sinh các hoạt
chất sinh học khác, khả năng xâm nhập vào cơ
thể gây bệnh. Tuy nhiên nghiên cứu này cung
cấp được cơ sở khoa học nghiên cứu, đánh giá
rủi ro tiếp xúc chủng loại nấm gây hại trong môi
trường lao động; là cơ sở khoa học để người sử
dụng lao động có biện pháp cải thiện điều kiện
làm việc và có những biện pháp phòng tránh,
giảm nguy cơ gây bệnh nghề nghiệp.

V. KẾT LUẬN
Đã phân lập được chủng nấm mốc có đặc

điểm khuẩn lạc đặc trưng của chủng nấm
Aspergillus spp trong không khí môi trường lao
động tại cơ sở chế biến, xay xát gạo ở Hưng
Yên. Quan sát đặc điểm sinh học đại thể và vi thể
trên môi trường chọn lọc chung nấm mốc sinh
độc tố và giải trình tự gen khẳng định chính xác,
định danh được chủng nấm Aspergillus flavus
sinh độc tố có trong không khí khu vực làm việc.

Kết quả nghiên cứu này đã giải được trình tự
gen của hai chủng nấm mốc này với trình tự
nucleotid ITS1 5,8S ITS4, so sánh trên Gen bank
chủng Aspergillus HY.9 và Aspergillus T4.1 cho
độ tương đồng 100% với chủng Aspergillus flavus
trên ngân hàng gen. Đây là chủng loại nấm mốc
có khả năng sinh độc tố Aflatoxin. Độc tố này là
một trong những loại độc tố đã được khuyến cáo
rất nhiều hiện nay trong thực phẩm. Theo khuyến
cáo của tổ chức WHO và tổ chức ung thư quốc tế
độc tố Aflatoxin được xếp vào danh sách những
tác nhân gây ung thư cho người, tổn thương đến
gan, thận, mật, gây ngộ độc cấp tính với các triệu
chứng xuất huyết và hủy hoại gan, thay đổi
đường tiêu hóa, hấp thu các sản phẩm trao đổi
chất và có thể dẫn đến tử vong. Ngoài ra chủng
nấm này cũng nằm trong nhóm chiếm đến 90%
nguy cơ gây ra bệnh viêm xoang, bệnh nấm phổi.
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MỨC ĐỘ NHIỄM CROM TRONG NƯỚC TIỂU
Ở NGƯỜI LAO ĐỘNG CÓ TIẾP XÚC
TẠI MỘT SỐ CƠ SỞ NGHIÊN CỨU

Tống Thị Ngân, Mai Ngọc Thanh, Long Thùy Dương
Viện Khoa học An toàn Vệ sinh Lao động

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Crom chủ yếu tồn tại ở dạng hợp chất Crom
III và Crom IV, đây là những hợp chất bền vững.
Do các đặc tính chống ăn mòn, chống oxi hóa tốt,
độ cứng cao nên Crom được dùng như 1 nguyên
tố điều chất thêm vào thép nhằm cải thiện khả
năng chống ăn mòn và tăng độ cứng và là một
thành phần không thể thiếu trong công nghệ mạ
điện trong ngành cơ khí. Các số liệu môi trường
cho thấy sự phơi nhiễm crom nhiều nhất là trong
ngành sản xuất crom, tiếp đến là ngành cơ khí;
gồm hàn thép không gỉ và hàn thép carbon, mạ
crom đều vượt tiêu chuẩn cho phép và đặc biệt

có những vị trí nồng độ crom là rất cao. Hiện nay,
tại Việt Nam cũng như trên thế giới crom được
sử dụng nhiều nhất trong mạ điện và sản xuất
thép, chiếm đến 85% tổng sản lượng crom.

Tại Việt Nam các số liệu môi trường và số
liệu về nồng độ crom trong nước tiểu của người
lao động có tiếp xúc còn rất hạn chế. Hơn nữa,
tiêu chuẩn giới hạn nồng độ crom trong môi
trường lao động và trong nước tiểu của Việt
Nam đang cao hơn thế giới rất nhiều. chính vì
vậy chúng tôi thực hiện đề tài nghiên cứu:
“Nghiên cứu mức độ nhiễm crom và thực trạng

Tóm tắt:
Mục tiêu: Đánh giá mức độ nhiễm crom trong nước tiểu ở người lao động có tiếp xúc tại một

số cơ sở nghiên cứu. Phương pháp: Mô tả cắt ngang. Kết quả: Nghiên cứu trên 399 người lao
động có tiếp xúc với crom và 417 người lao dộng không tiếp xúc với crom tại 02 cơ sở cơ khí năm
2018, kết quả cho thấy: Kết quả đo 30 mẫu môi trường và 66 mẫu cá nhân không có vị trí nào
nồng độ Crom vượt tiêu chuẩn cho phép của Việt Nam, có 12/16 mẫu khu vực (>0,0005mg/m3)
và 26/44 mẫu đo trung bình 8 giờ có nồng độ crom cao hơn tiêu chuẩn cho phép của ACGIH
(>0,0002mg/m3). Theo tiêu chuẩn Việt Nam chỉ có 0,5% người lao động nhóm tiếp xúc có nồng
độ crom cao vượt tiêu chuẩn cho phép, theo tiêu chuẩn của ACGIH có 13,5% người lao động
nhóm tiếp xúc có nồng độ crom vượt tiêu chuẩn. Trung bình nồng độ crom trong nước tiểu người
lao động có tiếp xúc với crom là 5,55 ± 5,97µg/l cao hơn so với trung bình nồng độ crom ở nhóm
không tiếp xúc, p < 0,05. Chưa phát hiện thấy mối liên quan giữa nồng độ crom trong nước tiểu
và các triệu chứng đường hô hấp và tiết niệu ở người lao động có tiếp xúc với crom. Kết luận:
Cần cải thiện quy trình công nghệ nhằm giảm sự phát thải Crom ra môi trường lao động. Ngoài
ra cần xem xét lại giới hạn cho phép về nồng độ crom trong môi trường ở Việt Nam, từ đó cải
thiện môi trường lao động và nâng cao sức khỏe cho người lao động ngành cơ khí.

Từ khóa: Nhiễm crom, người lao động, cơ khí, 2018.



88

sức khỏe bệnh tật của người lao động có tiếp
xúc trong ngành cơ khí” với 2 mục tiêu:

1. Xác định được mức độ nhiễm crom trong
nước tiểu ở người lao động có tiếp xúc trong
ngành cơ khí.

2. Đánh giá được mối liên quan giữa mức độ
nhiễm crom với bệnh đường hô hấp và đường
tiết niệu ở người lao động có tiếp xúc trong
ngành cơ khí.

II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU
2.1. Đối tượng và phạm vi nghiên cứu

- Người lao động: trong đó có 399 nhóm tiếp
xúc và 417 nhóm so sánh (nhóm không tiếp
xúc).

- Quy trình công nghệ: khảo sát toàn bộ quy
trình công nghệ.

- Môi trường lao động: Lấy mẫu crom trong
môi trường sản xuất

Địa điểm nghiên cứu: Tại một số cơ sở cơ khí
trên địa bàn Hà Nội và lân cận.

2.2. Phương pháp nghiên cứu
a) Thiết kế nghiên cứu: theo phương pháp

mô tả cắt ngang có so sánh.

b) Cỡ mẫu và kỹ thuật chọn mẫu:
+ Cách chọn mẫu nghiên cứu (xem Bảng):

+ Cách chọn cỡ mẫu: Cỡ mẫu được tính theo
công thức

n = Z21-α/2p (1-p)/d2

Trong đó:

• n: cỡ mẫu nghiên cứu

• P: tỷ lệ bệnh ước tính 0,27 (Nghiên cứu của
Catherine Beaucham và các cộng sự)

• d: độ chính xác, chọn d = 0,05 (5%)

• Z: là giá trị tương ứng với mức ý nghĩa
thống kê mong muốn chọn Z =1,96

• Cỡ mẫu tính được n = 302

Sau quá trình thu thập số liệu, chúng tôi đã
thu về 399 đối tượng nhóm nghiên cứu và 417
đối tượng nhóm so sánh.

• Xác định cỡ mẫu môi trường theo thường
quy kỹ thuật sức khỏe nghề nghiệp và môi
trường 2015: Số lượng mẫu là 30 mẫu môi
trường và 66 mẫu cá nhân.

III. KẾT QUẢ NGHIÊN CỨU VÀ BÀN LUẬN

3.1. Quy trình công nghệ tại cơ sở nghiên
cứu gây yếu tố phát thải crom

Đề tài tiến hành khảo sát quy trình công nghệ
của 2 doanh nghiệp cơ khí để xác định yếu tố
phát thải crom ra môi trường lao động (Hình 1).

Nhận xét quy trình: Qua khảo sát đề tài đua
ra một số nhận định sau:

Nhìn chung 2 công đoạn chính trong quy trình
công nghệ phát thải ra Crom là công đoạn hàn kim
loại và mạ điện vật liệu sau khi thành sản phẩm.

Ở công đoạn hàn, người lao động phải tiếp
xúc với khói hàn khi làm việc. Thành phần trong
khói hàn bao gồm các kim loại như sắt, thiếc,
cromV Mặc dù đã được trang bị khẩu trang bảo
hộ nhưng đa số là khẩu trang y tế, không đảm
bảo an toàn cho người lao động.

Ở công đoạn mạ điện, ngoài tiếp xúc với
crom, người lao động còn tiếp xúc với một số
yếu tố độc hại khác như dung môi hữu cơ, acid,
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Tiêu chu n l a ch n
Nhóm nghiên c u Nhóm so sánh 

- ng làm 
b ph n m , b

ph n hàn có ti p
xúc tr c ti p v i
crom. 

-Tu i ngh
- ng ý tham gia 
nghiên c u

- ng
các b ph n khác 

,
không ti p xúc tr c
ti p v i crom. 

-Tu i ngh
- ng ý tham gia 
nghiên c u

Tiêu chu n lo i tr
u tr tâm lý. 

Không h p tác trong quá trình nghiên c u.
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kiềm, bụi kim loại. Theo như quan sát của chúng
tôi, mặc dù người lao động được trang bị quần
áo, mũ, khẩu trang bảo hộ nhưng do môi trường
lao động nóng, không đầy đủ quạt thông gió nên
hầu hết người lao động cảm thấy nóng và không
sử dụng đầy đủ trạng bị bảo hộ.

Như vậy, người lao động trong ngành cơ khí
nhìn chung phải tiếp xúc với nhiều kim loại nặng

Hình 1. Sơ đồ quy trình công nghệ

Bảng 1. Kết quả khảo sát môi trường làm việc của người lao động

và một số acid, kiềm, dung môi hữu cơ trong quá
trình lao động.

Khảo sát môi trường lao động (Bảng 1)

Theo tiêu chuẩn của Việt Nam, các mẫu khảo
sát crom trong môi trường theo khu vực – tối đa
từng lần đo (30 mẫu) và các mẫu đo crom trung
bình 8 giờ - mẫu cá nhân (66 mẫu) tại 2 công ty
được khảo sát đều có nồng độ nằm trong tiêu

V t c n m

Dung môi

NaOH, HCl, H2SO4

Làm s c B i, g

Mài nh

T y d u, m

Làm s ch b ng hóa h c
n hóa 

M Crom 

Cr6+ 

B i kim lo i

a d u

m

Lo i m u Công ty T ng s
m

S m t
TCCP Vi t Nam [1] 

S m t
TCCP ACGIH [2] 

M u khu v c CT Goshi  16 - 12 
14 - -

T ng 30 - 12 
M u cá nhân CT Goshi  44 - 26 

22 - -
T ng 66 - 26 

(-) Không vượt TCCP
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nhóm nghiên cứu có tỷ lệ người lao động có
nồng độ Crom vượt TCCP cao hơn so với nhóm
so sánh. Sự khác biệt này có ý nghĩa thống kê
với p < 0,05 (Bảng 2).

Mặt khác ở nhóm so sánh mặc dù người lao
động không tiếp xúc với Crom tuy nhiên vẫn có
83,0% người lao động có nồng độ Crom trong
nước tiểu vượt giới hạn của người bình thường.
Chúng tôi đặt ra giả thiết có thể Crom từ môi
trường lao động có thể phát tán ra không khí
hoặc nguồn nước xung quanh dẫn đến những
lao động không trực tiếp làm việc trong công
đoạn hàn, mạ cũng nhiễm một lượng Crom nhất
định.

Trung bình nồng độ crom trong nước tiểu
người lao động có tiếp xúc với crom là 5,55 ±
5,97µg/l cao hơn so với trung bình nồng độ
crom ở nhóm không tiếp xúc. Sự khác biệt và
trung bình nồng độ giữa nhóm tiếp xúc và nhóm
so sánh là có ý nghĩa thống kê với p < 0,05
(Bảng 3).

chuẩn cho phép. Theo tiêu chuẩn của ACGIH
các mẫu đo theo khu vực- từng lần tối đa và mẫu
đo trung bình 8 giờ tại công ty MTV cơ khí đạt
tiêu chuẩn cho phép. Tuy nhiên tại công ty Goshi
có 12/16 mẫu khu vực- từng lần tối đa cao hơn
tiêu chuẩn cho phép (>0,0005mg/m3) và 26/44
mẫu đo trung bình 8 giờ có nồng độ crom cao
hơn tiêu chuẩn cho phép của ACGIH
(>0,0002mg/m3). Với kết quả đo như vậy cho
thấy Việt Nam cần xem xét lại giới hạn cho phép
về nồng độ crom trong môi trường của người lao
động có tiếp xúc nghề nghiệp, cần cập nhật
những nghiên cứu ảnh hưởng của crom ở nồng
độ thấp, thu thập tiêu chuẩn của thế giới từ đó
có cơ sở bảo vệ sức khỏe cho người lao động.
3.2. Mức độ nhiễm crom trong nước tiểu của
người lao động có tiếp xúc

Không có sự khác biệt về tỷ lệ người lao động
có nồng độ Crom vượt tiêu chuẩn cho phép của
Việt Nam giữa nhóm nghiên cứu và nhóm so
sánh. Tuy nghiên khi so sánh tỷ lệ vượt tiêu
chuẩn cho phép của Mỹ (ACGIH – 2016) thì

90

Bảng 2. Tỷ lệ đối tượng có nồng độ crom trong nước tiểu vượt tiêu chuẩn cho phép

Bảng 3. Trung bình nồng độ Crom chia theo nhóm nghiên cứu

Các ch s Nhóm Nghiên c u
(N = 399) 

Nhóm so sánh 
(N = 417) 

P

n % n %
Crom > 40µg/l* 2 0,5 4 1,0 > 0,05 
Crom > 10µg/l** 54 13,5 27 6,5 < 0,05 
Crom > 1µg/l*** 355 89,0 346 83,0 < 0,05 

*N c ti t TCCP c m ngh nghi p theo TC Vi t Nam 
ng quy SKNN – 2015)[3]

** N c ti t TCCP c m ngh nghi p theo TC M (ACGIH– 2016)[4]
*** N c ti u t TCCP c i bình th ng theo TC M (ACGIH – 2007)[5]

Các ch s Nhóm Nghiên c u
(N = 399) 

Nhóm so sánh 
(N = 417) 

P

n TB±SD n TB±SD 
Crom ni u 399 5,55 ± 5,97 417 4,51 ± 8,54 < 0,05 
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3.3. Mối liên quan giữa mức độ nhiễm crom
với bệnh đường hô hấp và đường tiết niệu
ở người lao động có tiếp xúc trong ngành
cơ khí.

Chưa phát hiện thấy mối liên quan giữa nồng
độ crom trong nước tiểu và các triệu chứng
đường hô hấp và tiết niệu ở người lao động có
tiếp xúc với crom (Bảng 4).

IV. KẾT LUẬN VÀ KIẾN NGHỊ

4.1. Kết luận

Qua khảo sát quy trình công nghệ của 2 công
ty, người lao động trong ngành cơ khí nhìn
chung phải tiếp xúc với nhiều kim loại nặng và

một số acid, kiềm, dung môi hữu cơ trong quá
trình lao động.

Kết quả đo 30 mẫu môi trường và 66 mẫu cá
nhân không có vị trí nào nồng độ Crom vượt tiêu
chuẩn cho phép của Việt Nam, tuy nhiên tại công
ty Goshi có 12/16 mẫu khu vực- từng lần tối đa
cao hơn tiêu chuẩn cho phép (>0,0005mg/m3)
và 26/44 mẫu đo trung bình 8 giờ có nồng độ
crom cao hơn tiêu chuẩn cho phép của ACGIH
(>0,0002mg/m3).

Không có sự khác biệt về tỷ lệ người lao động
có nồng độ Crom vượt tiêu chuẩn cho phép của
Việt Nam giữa nhóm nghiên cứu và nhóm so
sánh. So sánh tỷ lệ vượt tiêu chuẩn cho phép
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Bảng 4. Mối liên quan giữa nồng độ Crom trong nước tiểu với các triệu chứng bệnh đường hô hấp
và đường tiết niệu ở người lao động do tiếp xúc với Crom

Ch s Nhóm nghiên c u Nhóm so sánh 
Tri u ch ng

b nh
OR 95% CI Tri u ch ng

b nh
OR 95% CI 

Có Không Có Không 
Tri u ch ng b ng hô h p

Crom < 1µg/l 1 43   1 68   

Crom 1-10µg/l 19 273 0,3 0,01 – 2,22 5 299 0,9 0,02-8,04 
Crom > 10µg/l 2 52 0,6 0,01– 12,04 0 27 - - 
T ng 22 68 - - 6 394 - - 

Tri u ch ng b ng ti t ni u
Crom < 1µg/l 2 42   0 69   

Crom 1-10µg/l 9 283 1,5 0,15 – 7,59 2 302 0 0-8,53 
Crom > 10µg/l 1 53 2,5 0,13-151,6 0 27 - - 

T ng 12 378 - - 2 398 - - 
Tri u ch ng b nh m ng

Crom < 1µg/l 17 27   26 43   

Crom 1-10µg/l 127 165 0,8 0,4-1,64 103 201 1,17 0,66-2,09 
Crom > 10µg/l 20 34 1,1 0,43-2,63 14 13 0,56 0,21-1,52 

T ng 164 226 - - 143 257 - - 
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của Mỹ (ACGIH – 2016), nhóm nghiên cứu có tỷ
lệ người lao động có nồng độ Crom vượt TCCP
là 13,5% cao hơn so với nhóm so sánh (6,5%),
p < 0,05.

Trung bình nồng độ crom trong nước tiểu
người lao động có tiếp xúc với crom là 5,55 ±
5,97µg/l cao hơn so với trung bình nồng độ crom
ở nhóm không tiếp xúc. Sự khác biệt và trung
bình nồng độ giữa nhóm tiếp xúc và nhóm so
sánh là có ý nghĩa thống kê với p < 0,05.

Chưa phát hiện thấy mối liên quan giữa nồng
độ crom trong nước tiểu và các triệu chứng
đường hô hấp và tiết niệu ở người lao động có
tiếp xúc với crom.

4.2. Kiến nghị
Cần cải thiện quy trình công nghệ nhằm giảm

sự phát thải Crom ra môi trường lao động.

Cần xem xét lại giới hạn cho phép về nồng độ
crom trong môi trường của người lao động có
tiếp xúc nghề nghiệp, cần cập nhật những
nghiên cứu ảnh hưởng của crom ở nồng độ
thấp, thu thập tiêu chuẩn của thế giới từ đó có
cơ sở bảo vệ sức khỏe cho người lao động.

Cần có biện pháp để giám sát sự nhiễm
Crom ở người lao động, trong đó bao gồm cả
người lao động không tiếp xúc với Crom trong
ngành Cơ khí.
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MỐI LIÊN QUAN GIỮA PHƠI NHIỄM NGHỀ NGHIỆP
VỚI FORMALDEHYDE VÀ CÁC BỆNH HÔ HẤP,

BỆNH NGOÀI DA TẠI CÁC CÔNG TY SẢN XUẤT GỖ
CÁC TỈNH ĐÔNG NAM BỘ NĂM 2018

Bs.CK1. Võ Quang Đức
Phân viện Khoa học An toàn Vệ sinh lao động và Bảo vệ Môi trường miền Nam

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Formaldehyde (FA) là một chất khí
không màu ở nhiệt độ thường, tan
trong nước. Người tiếp xúc với

formaldehyde ngay cả với thời gian ngắn cũng
có thể bị kích thích, viêm cấp [3]. Từ 2009, tại
Pháp, phơi nhiễm nghề nghiệp với formalde-
hyde đã được công nhận là bệnh nghề nghiệp.

Các ảnh hưởng thường gặp của formaldehyde
và polyme của chúng bao gồm: viêm mũi, hen
suyễn, loét da, chàm, viêm da [2].

Người lao động làm việc tại các vị trí có tiếp
xúc với FA đều có nguy cơ nhiễm độc, đặc biệt
là tại nơi làm việc thiếu các thiết bị bảo hộ lao
động, điều kiện thông khí không đảm bảo, không

Tóm tắt:
Để sản xuất được các mặt hàng đồ gỗ cần sử dụng các loại keo dán với thành phần chính là

formaldehyde 37%. Tỷ lệ phơi nhiễm với formaldehyde vượt ngưỡng quy định là 27,4%. Hiện nay,
chưa có phác đồ chẩn đoán bệnh nghề nghiệp do tiếp xúc với formaldehyde tại Việt Nam nên
nghiên cứu này được thực hiện nhằm cung cấp bằng chứng về các tác động của formaldehyde
lên bệnh lý hô hấp và bệnh ngoài da của người lao động tại các công ty sản xuất gỗ. Mục tiêu
nghiên cứu là Xác định mối liên quan giữa phơi nhiễm nghề nghiệp với formaldehyde và một số
bệnh hô hấp, bệnh ngoài da của người lao động tại các công ty sản xuất gỗ các tỉnh Đông Nam
Bộ. Nghiên cứu cắt ngang thực hiện khám tổng quát cho 519 người lao động có tiếp xúc với
formaldehyde trong ngành công nghiệp chế biến gỗ tại các tỉnh Đông Nam Bộ. Nồng độ tiếp xúc
với formaldehyde của người lao động được đo bằng thiết bị đo liều cá nhân liên tục trong 8 giờ
làm việc. Mối liên quan giữa các biến số được xác định bằng phân tích hồi qui đơn biến với mức
có ý nghĩa p<0,05. Mối liên quan giữa việc tiếp xúc với nồng độ formaldehyde vượt giới hạn cho
phép (>0,5mg/m3 trong 8 giờ) và bệnh viêm họng (PR=1,73; KTC 95% 1,16-2,60), viêm mũi
(PR=2,19; KTC 95% 1,23-3,90), giảm chức năng hô hấp (PR=1,8; KTC 95% 1,01-3,24) và viêm
da dị ứng (PR=1,88; KTC 95% 1,13-3,14). Các công ty cần lưu ý các triệu chứng hô hấp và da
liễu khi khám tuyển dụng. Đồng thời, kết quả nghiên cứu này hỗ trợ phát triển tiêu chuẩn chẩn
đoán cho bệnh nghề nghiệp do tiếp xúc với formaldehyde.

Từ khóa: bệnh hô hấp, bệnh da liễu, cơ sở chế biến gỗ, formaldehyde, phơi nhiễm nghề
nghiệp.
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được hướng dẫn những quy tắc an toàn hoặc
thiếu hiểu biết về tác hại của FA. Tuy nhiên, hiện
nay chưa có nhiều nghiên cứu về tác động của
phơi nhiễm formaldehyde nghề nghiệp và các
bệnh đường hô hấp, da liễu của người lao động
tại Việt Nam. Đặc biệt, bệnh do phơi nhiễm
formaldehyde chưa được xếp vào danh mục
những bệnh nghề nghiệp cần được bảo hiểm.
Mặc dù FA được sử dụng trong nhiều ngành
nghề khác nhau nhưng với FA được sử dụng với
số lượng lớn, số người tiếp xúc lên đến hàng
trăm ngàn, chúng tôi chọn đối tượng nghiên cứu
là người lao động ngành chế biến gỗ.

Với nhiều điều kiện thuận lợi về mặt tự nhiên,
vị trí địa lý, cơ sở hạ tầng, nguồn lao động dồi
dào,[ vùng Đông Nam Bộ đã và đang tạo điều
kiện cho nhiều ngành nghề phát triển, trong đó
có ngành công nghiệp chế biến gỗ. Trong số các
doanh nghiệp gỗ trên cả nước, vùng Đông Nam
Bộ có 2.352 doanh nghiệp, tương ứng gần 60%.
Số người lao động làm việc trong môi trường có
FA cũng cao đáng kể. Chúng tôi thực hiện
nghiên cứu với mục tiêu xác định mối liên quan
giữa phơi nhiễm nghề nghiệp với FA trong môi
trường lao động và một số bệnh hô hấp, bệnh da
liễu. Đây cũng là bước đầu đề xuất bệnh nhiễm
độc formaldehyde vào danh mục bệnh nghề
nghiệp được bảo hiểm tại Việt Nam.

Mục tiêu: Xác định mối liên quan giữa phơi
nhiễm nghề nghiệp với formaldehyde và một số
bệnh hô hấp, bệnh ngoài da của người lao động
tại các công ty sản xuất gỗ các tỉnh Đông Nam Bộ.

II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP
Nghiên cứu được thiết kế theo phương pháp

cắt ngang. Chọn ngẫu nhiên 6 cơ sở chế biến gỗ
có quy mô trên 100 nhân công và thực hiện quan
trắc nồng độ FA tại các vị trí khác nhau của cơ
sở. Các vị trí này phải là vị trí đang hoạt động
trong thời gian nghiên cứu. Cỡ mẫu được ước
tính theo công thức ước lượng một tỷ lệ, với độ
tin cậy 95%. Các đối tượng tham gia được khám
tổng quát các chuyên khoa nhằm phát hiện các
bệnh lý hiện mắc. Mẫu FA liều cá nhân của 519
người lao động làm việc tại đây sẽ được thu
thập liên tục trong suốt ca làm việc 8 giờ và
được phân tích trong phòng thí nghiệm. Đối
tượng được cho là có phơi nhiễm với FA khi có
tiếp xúc với FA trong 8 giờ làm việc với nồng độ
trên 0,5mg/m3 theo Quyết định 3733/2002/QĐ-
BYT ngày 10/10/2002 của Bộ Y tế.

III. KẾT QUẢ VÀ BÀN LUẬN
3.1. Nồng độ formaldehyde tại các cơ sở

Qua kết quả đo môi trường (Bảng 1) cho thấy:
tất cả các vị trí lao động được quan trắc đều phát
hiện có formaldehyde và toàn bộ người lao động
làm việc tại các vị trí này đều phơi nhiễm với
formaldehyde trong quá trình làm việc. Có 3 cơ
sở (50% cơ sở tham gia nghiên cứu) có nồng độ
FA trong môi trường vượt ngưỡng giới hạn là
0,5mg/m3. Trong quá trình sản xuất, người lao
động chủ yếu thực hiện các thao tác thủ công,
máy móc thô sơ. Quá trình sản xuất sinh nhiệt là
điều kiện thuận lợi để phát tán FA trong không
khí. Đặc biệt, tại cơ sở 6 có công đoạn sản xuất
keo phục vụ trực tiếp cho quy trình sản xuất gỗ
tại nhà máy do đó kết quả nồng độ FA tại một số
vị trí vượt giới hạn nhiều lần. Một số khu vực có
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Bảng 1. Tổng hợp kết quả nồng độ FA tại các cơ sở chế biến đồ gỗ

Thông s 1 2 3 4 5 6
Gi i h n cho phép: 3

S m u 25 52 49 50 36 45
K t qu 0,52 0,46 0,4 0,45 0,62 0,73
SD 0,17 0,15 0,14 0,15 0,13 0,25
Min 0,19 0,04 0,08 0,09 0,16 0,23
Max 0,72 0,72 0,63 0,70 0,75 1,42
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hệ thống thông gió, hút bụi cục bộ hoạt động
kém, chưa đảm bảo tiêu chuẩn. Nghiên cứu của
tác giả Đỗ Thị Việt Hương và cộng sự (2016) xác
định ô nhiễm FA trong môi trường không khí tại
một số khu vực làm việc liên quan đến đồ gỗ, nội
thất cũng cho thấy kết quả tương tự. Cụ thể,
trong số 36 mẫu không khí phân tích phát hiện có
18 mẫu vượt tiêu chuẩn cho phép. Đồng thời,
nồng độ FA ở các cửa hàng đồ gỗ cao hơn
những cửa hàng quần áo nhiều lần [1]. Nhiều
nghiên cứu tương tự xác định nồng độ FA trong
ngành chế biến gỗ tại Trung Quốc cũng đã được
thực hiện. Một nghiên cứu thực hiện lấy 104 mẫu
không khí trong ngành gỗ công nghiệp cho kết
quả nồng độ FA trung bình là 3,07±5,83mg/m3

với nồng độ thấp nhất là 0,7 và cao nhất lên đến
19,2mg/m3 [4].
3.2. Tiếp xúc với FA vượt giới hạn cho phép

Kết quả nghiên cứu ở Bảng 2 cho thấy: có
142 người lao động phơi nhiễm với formalde-
hyde vượt giới hạn cho phép (>0,5mg/m3) trung
bình 8 giờ theo Quyết định 3733/2002/QĐ-BYT
ngày 10/10/2002 của Bộ Y tế với tỷ lệ là 27,4%.
Nghiên cứu tại Trung Quốc cũng đã ước tính liều
tiếp xúc trung bình của một người bình thường
cho kết quả phơi nhiễm trung bình là 0,21mg/m3

mỗi giờ trong một ngày (không bao gồm phơi
nhiễm từ thức ăn). Còn đối với người lao động ở
các doanh nghiệp có thể phơi nhiễm nghề nghiệp

với FA trung bình từ 0,58 đến 0,61mg/m3 mỗi giờ
và vượt giới hạn cho phép của Trung Quốc [4].
Nghiên cứu của chúng tôi chưa thu thập được
nồng độ FA người lao động tiếp xúc mà chỉ xác
định ngưỡng vượt và không vượt giới hạn cho
phép trong thời gian suốt ca làm việc.
3.3. Mối liên quan giữa phơi nhiễm nghề
nghiệp với formaldehyde và một số bệnh hô
hấp, bệnh ngoài da

Qua kết quả nghiên cứu tìm thấy: mối liên
quan có ý nghĩa thống kê giữa việc tiếp xúc với
nồng độ formaldehyde vượt giới hạn cho phép
(>0,5mg/m3) và bệnh viêm họng, viêm mũi, biến
đổi chức năng hô hấp, viêm da dị ứng ở người lao
động tại các công ty chế biến gỗ (Bảng 3). Các kết
quả nghiên cứu tìm thấy có những phù hợp với
tiêu chuẩn chẩn đoán bệnh nghề nghiệp do phơi
nhiễm formaldehyde của Viện nghiên cứu khoa
học Quốc gia tại Pháp (INRS) từ năm 2009 [12].
Theo INRS, các đối tượng dễ bị ảnh hưởng bởi
tác hại của FA và các hợp chất của FA bao gồm
những người điều chế, sử dụng, xử lý FA và các
hợp chất FA, các công việc thực hiện có chứa FA
dư. Nghiên cứu của chúng tôi thực hiện trên đối
tượng là người lao động làm việc trực tiếp tại các
khâu của quy trình sản xuất, chế biến sản phẩm
gỗ như chà, mộc tay, mộc máy, nấu keo,... mà tại
các vị trí này đều phát hiện có nồng độ FA khi thực
hiện quan trắc môi trường. Các bệnh do ảnh
hưởng của FA và các hợp chất FA đã được xác
định bởi INRS bao gồm viêm mũi, hen suyễn,
viêm da, loét da và tổn thương dạng chàm.
Nghiên cứu của chúng tôi có những kết quả
tương tự với tiêu chuẩn chẩn đoán này bao gồm
viêm họng, viêm mũi, biến đổi chức năng hô hấp,
viêm da dị ứng. Đây cũng là những tiêu chuẩn
chẩn đoán mà chúng tôi đề xuất để đưa bệnh do
phơi nhiễm nghề nghiệp với FA vào danh mục
bệnh nghề nghiệp được bảo hiểm ở Việt Nam.

IV. KẾT LUẬN

Người lao động phơi nhiễm với formaldehyde
vượt giới hạn cho phép (>0,5mg/m3) trung bình
8 giờ theo Quyết định 3733/2002/QĐ-BYT ngày
10/10/2002 của Bộ Y tế với tỷ lệ là 27,4%.

Bảng 2. Tỷ lệ người lao động tiếp xúc với nồng
độ FA vượt giới hạn cho phép

Ti p xúc v i n
t gi i h n

cho phép 
T n s i) T l (%) 

1 23 4,8 
2 33 6,4 
3 23 4,4 
4 11 2,1 
5 15 2,9 
6 35 6,7 

T ng c ng 142 27,4 
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Có mối liên quan giữa người lao động tại các
công ty chế biến gỗ. tiếp xúc với nồng độ
formaldehyde vượt giới hạn cho phép
(>0,5mg/m3 trong 8 giờ) với bệnh viêm họng
(PR=1,73; KTC 95% 1,16-2,60), viêm mũi
(PR=2,19; KTC 95% 1,23-3,90), giảm chức năng
hô hấp (PR=1,8; KTC 95% 1,01-3,24) và viêm
da dị ứng (PR=1,88; KTC 95% 1,13-3,14).

V. KIẾN NGHỊ
Tại các cơ sở chế biến gỗ mặc dù đã được

trang bị hệ thống thông gió, tuy nhiên lượng bụi
và hơi khí độc phát sinh trong môi trường làm
việc vẫn còn đáng kể. Vì vậy, các doanh nghiệp
cần thực hiện các biện pháp nhằm kiểm soát
nồng độ formaldehyde để giảm tác hại bệnh do
tiếp xúc với formaldehyde. Cụ thể, ngoài việc lựa
chọn các loại keo dán gỗ thay thế, cần lưu ý các
triệu chứng hô hấp và da liễu khi khám tuyển
dụng. Nghiên cứu này cũng hỗ trợ cho các
chuyên gia phát triển phác đồ chẩn đoán bệnh
nghề nghiệp do tiếp xúc với formaldehyde tại
Việt Nam.
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Bảng 3. Mối liên quan giữa phơi nhiễm với nồng độ formaldehyde vượt giới hạn cho phép và các
bệnh qua thăm khám (N=519)

c tính 

N t
gi i h n (>0,5 mg/m3)

p PR (KTC 95%) Có 
n (%) 

Không 
n (%) 

Viêm h ng
Có 
Không 

Viêm m
Có 
Không 

32 (22,5)
110 (77,5)

19 (13,4)
123 (86,6)

49 (13,0)
328 (87,0)

23 (6,1)
354 (93,9)

<0,01 
 

<0,01 

1,73 (1,16-2,60)

2,19 (1,23-3,90)

Bi i ch p
Có 
Không 

17 (12,0)
125 (88,0)

25 (6,6)
352 (93,4)

0,047 1,80 (1,01-3,24)

Viêm da d ng
Có 
Không 

22 (15,5)
120 (84,5)

31 (8,2)
346 (91,8)

0,01 1,88 (1,13-3,14)
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THỰC TRẠNG PHƠI NHIỄM NGHỀ NGHIỆP VỚI
FORMALDEHYDE TẠI CÁC CÔNG TY SẢN XUẤT GỖ

CÁC TỈNH ĐÔNG NAM BỘ NĂM 2018

Bs.CK1. Võ Quang Đức
Phân viện Khoa học An toàn Vệ sinh lao động và Bảo vệ Môi trường miền Nam

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Formaldehyde (FA) là một chất khí không
màu ở nhiệt độ thường, tan trong nước.
FA có thể hấp thu qua đường tiêu hóa,

gây tổn thương khi tiếp xúc ngoài da và đặc biệt
là gây tổn thương đường hô hấp. Do FA hòa tan
trong nước nên tác dụng kích thích giới hạn ở
phần trên của hệ thống hô hấp [3]. Chúng gây
biến đổi chức năng hô hấp, các triệu chứng viêm
cấp và mạn tính, thậm chí gây ra ung thư. Năm
2004, Tổ chức nghiên cứu ung thư thế giới
(IARC) đã xác định formaldehyde là một tác nhân
gây ung thư ở con người [2].

Người lao động làm việc tại các vị trí có tiếp
xúc với FA đều có nguy cơ nhiễm độc, đặc biệt
là tại nơi làm việc thiếu các thiết bị bảo hộ lao
động, điều kiện thông khí không đảm bảo, không
được hướng dẫn những quy tắc an toàn hoặc
thiếu hiểu biết về tác hại của FA. Tuy nhiên, hiện
nay chưa có nhiều nghiên cứu về tình hình phơi
nhiễm của người lao động tại Việt Nam, đặc biệt
là chưa được xếp vào danh mục những bệnh
nghề nghiệp cần được bảo hiểm. Mặc dù FA
được sử dụng trong nhiều ngành nghề khác
nhau nhưng với FA được sử dụng với số lượng

Tóm tắt:
Để sản xuất được các mặt hàng đồ gỗ cần sử dụng các loại keo dán với thành phần chính là

formaldehyde 37%. Năm 2004, Tổ chức nghiên cứu ung thư thế giới (IARC) đã xác định formalde-
hyde là một tác nhân gây ung thư ở con người [2]. Tuy nhiên, tại Việt Nam chưa có nhiều nghiên
cứu về tình hình phơi nhiễm với formaldehyde của người lao động ngành gỗ. Kết quả từ nghiên
cứu này sẽ cung cấp số liệu cho lĩnh vực quan trắc môi trường ngành gỗ nhằm cải thiện môi
trường làm việc cho người lao động. Mục tiêu của nghiên cứu là xác định tỷ lệ phơi nhiễm với
formaldehyde của người lao động tại một số cơ sở chế biến gỗ vùng Đông Nam Bộ. Nghiên cứu
cắt ngang xác định tỷ lệ phơi nhiễm với formaldehyde của 519 người lao động trực tiếp với gỗ
trong ngành công nghiệp chế biến gỗ tại các tỉnh Đông Nam Bộ. Nồng độ formaldehyde được thu
thập tại 6 công ty chế biến đồ gỗ bằng thiết bị đo liều cá nhân liên tục trong 8h làm việc-Gilian
LFS-113DC Low flow Sampler Sensydine USA. Có 3 cơ sở (50% cơ sở tham gia nghiên cứu) có
nồng độ FA trong môi trường vượt ngưỡng giới hạn là 0,5mg/m3. Tất cả các mẫu quan trắc vị trí
làm việc của người lao động đều phát hiện có formaldehyde, trong đó 142 vị trí lao động (27,4%)
tiếp xúc với formaldehyde môi trường làm việc có nồng độ vượt giới hạn cho phép(>0,5mg/m3

trong 8h).

Từ khóa: phơi nhiễm nghề nghiệp, formaldehyde, cơ sở chế biến gỗ.
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lớn, số người tiếp xúc lên đến hàng trăm ngàn,
chúng tôi chọn đối tượng nghiên cứu là người
lao động ngành chế biến gỗ.

Với nhiều điều kiện thuận lợi về mặt tự nhiên,
vị trí địa lý, cơ sở hạ tầng, nguồn lao động dồi
dào,\ vùng Đông Nam Bộ đã và đang tạo điều
kiện cho nhiều ngành nghề phát triển, trong đó
có ngành công nghiệp chế biến gỗ. Trong số các
doanh nghiệp gỗ trên cả nước, vùng Đông Nam
Bộ có 2.352 doanh nghiệp, tương ứng gần 60%.
Số người lao động làm việc trong môi trường lao
động có FA cũng cao đáng kể.

Mục tiêu: Xác định tỷ lệ phơi nhiễm với
formaldehyde của người lao động tại một số cơ
sở chế biến gỗ vùng Đông Nam Bộ.

II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP

Nghiên cứu được thiết kế theo phương pháp
nghiên cứu cắt ngang trên tất cả người lao động
làm việc trực tiếp trong quy trình chế biến các
sản phẩm gỗ tại các cơ sở chế biến gỗ vùng
Đông Nam Bộ. Chọn ngẫu nhiên 6 cơ sở chế
biến gỗ có quy mô trên 100 nhân công và thực
hiện quan trắc nồng độ FA tại các vị trí khác
nhau của cơ sở. Các vị trí này phải là vị trí đang
hoạt động trong thời gian nghiên cứu. Cỡ mẫu
được ước tính theo công thức ước lượng một tỷ
lệ, với độ tin cậy 95%. Mẫu FA liều cá nhân của
519 người lao động làm việc tại đây sẽ được thu
thập liên tục trong suốt ca làm việc 8 giờ. HCHO
được lấy mẫu, bảo quản mẫu và phân tích mẫu
theo phương pháp NIOSH 2541, giới hạn phát
hiện là 0,003mg/m3; thông số này Phân Viện
Khoa học An toàn Vệ sinh Lao và Bảo vệ Môi
Trường Miền Nam đã đạt được và công nhận
trong giấy phép VIMCERTS 113 của Bộ Tài
nguyên Môi trường đối với môi trường xung
quang và môi trườn lao động. Ngưỡng tiếp xúc
với FA cho phép trung bình 8 giờ là dưới
0,5mg/m3 theo Quyết định 3733/2002/QĐ-BYT
ngày 10/10/2002 của Bộ Y tế. Một số thông tin
cá nhân và đặc điểm nghề nghiệp cũng sẽ được
thu thập.

III. KẾT QUẢ VÀ BÀN LUẬN
3.1. Đặc điểm đối tượng nghiên cứu

Qua Bảng 1 nhận thấy: Người lao động làm
việc tại 6 cơ sở sản xuất đồ gỗ chủ yếu là trình
độ cấp 2 (62,8%). Các lao động phần lớn làm
việc tại cơ sở từ 1 đến 2 năm (65,5%) và làm
việc theo ca (60%). Đánh giá theo chủ quan
người lao động tại các cơ sở, họ cho rằng môi

Kết quả nghiên cứu KHCN

Taïp chí Hoaït ñoäng KHCN An toaøn - Söùc khoûe & Moâi tröôøng lao ñoäng, Soá 4,5&6-2019

Bảng 1. Một số thông tin cá nhân và điều kiện
tại nơi làm việc của đối tượng tham gia

N i dung T n s T l (%)
Trình 
C p 1
C p 2
C p 3
Trung c p

ng nghi p v

120 
326 
33 
23 
17 

 
23,2 
62,8 
6,3 
4,5 
3,2 

S
340 
125 
54 

 
65,5 
24,0 
10,5 

Làm vi c theo ca 
Có 
Không 

 
312 
207 

 
60,1 
39,9 

ng 
làm vi c
T t
Khá 
Trung bình 
X u
R t x u

104 
52 
208 
135 
20 

 

20,0 
10,0 
40,0 
26,0 
4,0 

Ti p xúc y u t c
h i khi làm vi c
Ti ng n

c
Nhi cao 
B i

420 
311 
353 
441 

 

81,0 
60,0 
68,0 
85,0 
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trường làm việc ở mức trung bình là nhiều nhất
với 40%, sau đó là đánh giá môi trường xấu với
26%. Hầu hết người lao động nhận thấy môi
trường làm việc hiện tại có yếu tố tiếng ồn và bụi
(trên 80%). Số ít hơn (trên 60%) nhận thấy môi
trường có nhiệt độ cao và hơi khí độc.

3.2. Nồng độ formaldehyde tại các cơ sở

Qua Bảng 2 nhận thấy: tất cả các vị trí lao
động được quan trắc đều phát hiện có formalde-
hyde và toàn bộ người lao động làm việc tại các
vị trí này đều phơi nhiễm với formaldehyde trong
quá trình làm việc. Có 3 cơ sở (50% cơ sở tham
gia nghiên cứu) có nồng độ FA trong môi trường
vượt ngưỡng giới hạn là 0,5mg/m3.

Trong quá trình sản xuất, người lao động chủ
yếu thực hiện các thao tác thủ công, máy móc
thô sơ. Quá trình sản xuất sinh nhiệt là điều kiện
thuận lợi để phát tán FA trong không khí. Đặc
biệt, tại cơ sở 6 có công đoạn sản xuất keo phục
vụ trực tiếp cho quy trình sản xuất gỗ tại nhà
máy do đó kết quả nồng độ FA tại một số vị trí
vượt giới hạn nhiều lần. Một số khu vực có hệ
thống thông gió, hút bụi cục bộ hoạt động kém,
chưa đảm bảo tiêu chuẩn.

Theo nghiên cứu của tác giả Đỗ Thị Việt
Hương và cộng sự (2016) xác định ô nhiễm FA
trong môi trường không khí tại một số khu vực
làm việc liên quan đến đồ gỗ, nội thất cũng cho
thấy kết quả tương tự. Cụ thể, trong số 36 mẫu
không khí phân tích phát hiện có 18 mẫu vượt

tiêu chuẩn cho phép. Đồng thời, nồng độ FA ở
các cửa hàng đồ gỗ cao hơn những cửa hàng
quần áo nhiều lần [1].Nhiều nghiên cứu tương
tự xác định nồng độ FA trong ngành chế biến gỗ
tại Trung Quốc cũng đã được thực hiện. Một
nghiên cứu thực hiện lấy 104 mẫu không khí
trong ngành gỗ công nghiệp cho kết quả nồng
độ FA trung bình là 3,07± 5,83mg/m3 với nồng
độ thấp nhất là 0,7 và cao nhất lên đến
19,2mg/m3 [4].

3.3. Tỷ lệ người lao động tiếp xúc với FA
vượt giới hạn cho phép

Qua Bảng 3 nhận thấy: có 142 người lao
động phơi nhiễm với formaldehyde vượt giới
hạn cho phép (>0,5mg/m3) trung bình 8 giờ
theo Quyết định 3733/2002/QĐ-BYT ngày
10/10/2002 của Bộ Y tế với tỷ lệ là 27,4%.
Nghiên cứu tại Trung Quốc cũng đã ước tính
liều tiếp xúc trung bình của một người bình
thường cho kết quả phơi nhiễm trung bình là
0,21mg/m3 mỗi giờ trong một ngày (không bao
gồm phơi nhiễm từ thức ăn). Còn đối với người
lao động ở các doanh nghiệp có thể phơi nhiễm
nghề nghiệp với FA trung bình từ 0,58 đến
0,61mg/m3 mỗi giờ và vượt giới hạn cho phép
của Trung Quốc [4]. Nghiên cứu của chúng tôi
chưa thu thập được nồng độ FA người lao động
tiếp xúc mà chỉ xác định ngưỡng vượt và không
vượt giới hạn cho phép trong thời gian suốt ca
làm việc.

Thông s 1 2 3 4 5 6

Gi i h n cho phép: 3

S m u 25 52 49 50 36 45 

K t qu 0,52 0,46 0,4 0,45 0,62 0,73 

SD 0,17 0,15 0,14 0,15 0,13 0,25 

Min 0,19 0,04 0,08 0,09 0,16 0,23 

Max 0,72 0,72 0,63 0,70 0,75 1,42 

Bảng 2. Tổng hợp kết quả nồng độ FA tại các cơ sở chế biến đồ gỗ
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IV. KẾT LUẬN VÀ KIẾN NGHỊ
4.1. Kết luận:

Có 3 cơ sở (50% cơ sở tham gia nghiên cứu)
có nồng độ FA trong môi trường vượt ngưỡng
giới hạn là 0,5mg/m3. Tất cả các mẫu quan trắc
vị trí làm việc của người lao động đều phát hiện
có formaldehyde, trong đó 142 vị trí lao động
(27,4%) tiếp xúc với formaldehyde môi trường
làm việc có nồng độ vượt giới hạn cho
phép(>0,5 mg/m3 trong 8h).

4.2. Kiến nghị
Cần thiết kế hệ thống thông khí phù hợp với

hiện trạng của quy trình sản xuất, chọn lựa các
loại keo dán gỗ khác đạt tiêu chuẩn cho phép,
ứng dụng tự động hoá. Ngoài ra, cần trang bị,
hướng dẫn, nhắc nhở người lao động sử dụng
các trang thiết bị bảo hộ cá nhân.
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Bảng 3. Tỷ lệ người lao động tiếp xúc với nồng độ FA vượt giới hạn cho phép

Ti p xúc v i n formaldehyde 
t gi i h n cho phép 

T n s i) T l (%) 
1 23 4,8 
2 33 6,4 

3 23 4,4 
4 11 2,1 
5 15 2,9 
6 35 6,7 

T ng c ng 142 27,4 

Ảnh minh họa. Nguồn: Internet
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NGHIÊN CỨU XÂY DỰNG PHẦN MỀM
XÁC ĐỊNH PHÂN BỐ CHẤT Ô NHIỄM DẠNG KHÍ,

BỤI TRONG KHÔNG KHÍ PHỤC VỤ CHO CÔNG TÁC
QUAN TRẮC MÔI TRƯỜNG TẠI VIỆT NAM

Nguyễn Quốc Hoàn, Vũ Thanh Lương
Viện Khoa học An toàn và Vệ sinh lao động

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Tình hình ô nhiễm môi trường không khí
ngày càng trở nên nghiêm trọng đặc
biệt tại các thành phố lớn. Nguồn gây ô

nhiễm không khí rất đa dạng, từ các nguồn tự
nhiên cho đến các nguồn được tạo ra từ hoạt
động của con người như: sinh hoạt, giao thông,
nông nghiệp và đặc biệt là công nghiệp với chất
ô nhiễm đa dạng và độc hại cao. Chất ô nhiễm
từ hoạt động sản xuất công nghiệp không chỉ
ảnh hưởng đến cuộc sống của cư dân khu vực
lân cận mà còn tác động xấu tới môi trường trên
quy mô vùng, quy mô quốc gia và thậm chí quy
mô xuyên quốc gia.

Việt Nam đã tham gia cả Công ước Rio de
Janeiro và Nghị định thư Kyoto. Nhiều chương
trình hành động đã được xây dựng, tuy nhiên, vì
nhiều nguyên nhân khác nhau, trong đó có
nguyên nhân nguồn tài chính eo hẹp, mà kết quả
thực tế còn chưa đạt được như mong muốn.

Khi quyết định đầu tư một khu công nghiệp,
hay một nhà máy (sản xuất vật liệu xây dựng, xi
măng, nhiệt điện...) thì một trong những vấn đề
cần phải cân nhắc hết sức kỹ lưỡng là hoạt động
sản xuất sau này sẽ ảnh hưởng như thế nào đến
môi trường. Để có thông tin, số liệu phục vụ cho
quá trình xem xét cần có công cụ để mô phỏng
các kịch bản ô nhiễm môi trường có thể xảy ra.
Đối với ô nhiễm môi trường không khí, chúng ta
cần rất cần xây dựng được bản đồ phân bố chất
ô nhiễm, qua đó hình dung được mức độ và
phạm vi ảnh hưởng của các yếu tố ô nhiễm đến
môi trường không khí xung quanh. Các nghiên
cứu về phát thải đều sử dụng công cụ máy tính
để lập bản đồ ô nhiễm. Tuy nhiên, các phần
mềm này đa phần đều được thiết lập bằng
những ngôn ngữ lập trình cũ, có giao diện người
dùng thiếu trực quan nên chỉ phù hợp với một số
ít đối tượng có kiến thức chuyên sâu. Đây là lý

Tóm tắt:
Nhóm tác giả đã xây dựng phần mềm NILP-AD 1.0 tính toán phát thải chất ô nhiễm dạng khí,

bụi từ nguồn điểm cao theo mô hình Gauss có tính đến ảnh hưởng của khối lượng đơn vị của
chất ô nhiễm đến quá trình khuếch tán trong điều kiện Việt Nam. Phần mềm NILP-AD 1.0 chạy
trên hệ điều hành Window, có giao diện trực quan, thân thiện với người dùng, nên dễ sử dụng.
Phần mềm NILP-AD được xác định là hoàn toàn tương đồng với phần mềm chạy trên hệ điều
hành MS-DOS trước đó đã được kiểm chứng thực tế. Kết quả đo đạc kiểm chứng thực tế NILP-
AD 1.0 cho thấy, sai lệch giữa tính toán theo chương trình và đo đạc thực tế nằm trong khoảng
5%-30%.



do mà các tác giả đã nghiên cứu
xây dựng phần mềm mới chạy trên
hệ điều hành Windows nhằm tạo ra
1 sản phẩm có giao diện thân thiện,
dễ sử dụng hơn đối với người dùng.

II. CÔNG THỨC TOÁN ĐƯỢC SỬ
DỤNG

Khi tính toán khuếch tán chất ô
nhiễm bụi trong môi trường không
khí theo mô hình Gauss, người ta
đã ngầm hiểu rằng đây là bụi kích
thước hạt rất bé, ở dạng lơ lửng
vĩnh viễn trong không khí và có độ
khuếch tán giống như chất khí.
Thực tế, hạt bụi có khối lượng lớn
hơn nhiều so với phân tử khí, nên
lực trọng trường sẽ ảnh hưởng đến
quá trình khuếch tán.

Khối lượng đơn vị (ρ) của một số
chất ô nhiễm thể khí ở điều kiện tiêu
chuẩn có giá trị như sau: khí SO2
2,926kg/m3, khí NO2 2,054kg/m3, khí
CO 1,25kg/m3... Trong khi đó khối
lượng đơn vị của bụi lớn hơn so với
các chất khí rất nhiều, ví dụ: bụi than
1570kg/m3, bụi gốm sứ 2650kg/m3,
bụi xi măng 2840kg/m3... Khối lượng
đơn vị của bụi càng lớn thì vận tốc
rơi (vr) của nó càng lớn – không thể
bỏ qua và do đó có gây ảnh hưởng
đáng kể tới sự phân bố nồng độ
chất ô nhiễm trong không khí, tạo
nên sự khác biệt trong phân bố
nồng độ so với chất khí.

Khi nghiên cứu tính toán khuếch
tán bụi với 3 trường hợp khác nhau
đã rút ra kết luận sau:

- Khối lượng đơn vị của bụi là
yếu tố ảnh hưởng rất lớn nhất tới sự
phân bố nồng độ trong không khí;

- Mức hấp thu của bề mặt đất đối
với bụi phụ thuộc vào khối lượng

đơn vị của bụi. Sự phụ thuộc này được kể đến bằng hệ số
α=1+ρb/ρbmax và nhờ đó kết quả thu được hoàn toàn hợp
logic;

- Khi tính toán khuếch tán đối với chất ô nhiễm là bụi, phải
kể đến ảnh hưởng của khối lượng đơn vị tới sự phân bố
nồng độ trong không khí để đảm bảo độ chính xác trong công
tác dự báo ô nhiễm môi trường;

- Công thức để tính toán khuếch tán bụi trong môi trường
không khí bằng mô hình Gauss có kể đến khối lượng đơn vị
của bụi như sau:

Trong đó:

- Hệ số hấp thụ α có dạng:

ρb – khối lượng đơn vị của bụi tính toán, kg/m3;

ρbmax – khối lượng đơn vị lớn nhất của bụi có thể có,
kg/m3.

- Tải lượng theo cỡ hạt bụi được xác định như sau:

Mb = mδ x M

mδ – tỷ lệ phân cấp cỡ hạt bụi theo khối lượng;

M – Tải lượng tổng cộng của bụi, mg/s.

- Vận tốc rơi của hạt bụi được xác định từ định luật Stokes
theo công thức:

ρb – khối lượng đơn vị của bụi, kg/m3;

g – gia tốc trọng trường, m/s2;

δ – đường kính hạt bụi, m;

µ– hệ số nhớt động lực của không khí, Pa.s.

III. PHẦN MỀM NILP- AD 1.0
3.1. Số liệu đầu vào tính toán khuếch tán

- Số liệu khí tượng bao gồm: Nhiệt độ không khí (t), Độ
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C( , , ) = exp exp mg/m3 (1) 

= 1 +

v = g18 m/s 



ẩm tương đối không khí (ϕ), vận tốc gió theo các
hướng, áp suất khí quyển, bức xạ mặt trời và độ
mây. Nguồn số liệu lấy từ: Trung tâm khí tượng
thủy văn;

- Số liệu nguồn thải bao gồm: Kích thước
nguồn điểm (đường kính, chiều cao), lưu lượng,
nhiệt độ và tải lượng chất ô nhiễm. Khi sử dụng
dữ liệu theo phương pháp quan trắc nguồn thải,
số liệu nhập vào chương trình là kết quả đo đạc
trực tiếp từ nguồn thải (ống khói) hoặc số liệu
được khai thác từ các nguồn cung cấp Hệ số
phát thải. Khi sử dụng số liệu theo phương pháp
cân bằng vật liệu thì dữ liệu đầu vào cần nhập
cho chương trình là thành phần và tỉ lệ các
nguyên tố có trong vật liệu. Các dạng nhiên liệu
có thể là: Rắn, Lỏng, Khí. Dựa vào thành phần
và khối lượng nhiên liệu tiêu thụ, chương trình
sẽ thiết lập phản ứng cháy và xác định các tải
lượng đối với các chất ô nhiễm trong sản phẩm
cháy;

3.2. Thiết lập các modul chương trình phần
mềm tính toán

Mục đích cuối cùng của chương trình phần
mềm tính toán khuếch tán chất ô nhiễm trong
môi trường không khí là phải xây dựng được
bản đồ phân bố chất ô nhiễm do nguồn/các
nguồn thải gây ra tại một khu vực
chỉ định trên mặt đất. Để thuận
tiện cho việc thiết lập phần mềm,
lựa chọn phương án chia chương
trình chính các modul chương
trình nhỏ. Mỗi modul chương trình
sẽ đảm nhiệm tính toán và cho ra
kết quả xác định, được lấy làm dữ
liệu cho chương trình chính.

Nguyên tắc thiết lập modul
chương trình phần mềm tính toán:

Mỗi modul chương trình là một
phần cấu thành nên chương trình
chính;

Mỗi modul chương trình đảm
nhiệm trọn vẹn một bài tính (gồm
một hay nhiều thuật toán) và trả

về kết quả nhất định được sử dụng cho các bài
tính khác trong chương trình chính;

Sử dụng một ngôn ngữ lập trình C++ duy
nhất, thông dụng, chạy trên môi trường
“Window”;

Có chú thích đầy đủ trong “text code” để
người đọc có thể dễ dàng hiểu và kiểm tra độ
chính xác của các phép tính;

Kết quả xuất ra từ chương trình ở định dạng
các file dữ liệu chuẩn, tương thích với các phần
mềm Window khác.

Các modul chương trình phần mềm tính toán:

Chương trình tính toán chính được chia
thành 36 modul. Mỗi modul chương trình đều
được lập theo kết cấu: Tên modul; mục đích của
modul; mô tả modul; sơ đồ thuật toán modul và
bảng mã (code) của modul chương trình.

3.3. Xây dựng kết cấu và giao diện người
dùng của chương trình

Chương trình biểu hiện hết được các tính
năng thông qua giao diện để đáp ứng được yêu
cầu của người dùng là khi nhìn vào cách biểu
hiện của chương trình thì dễ dàng nắm bắt được
các tính năng của chương trình. (Hình 1).
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Hình 1. Màn hình giao diện của chương trình phần mềm



3.4. Kết quả đầu ra của chương
trình

Kết quả đầu ra của chương trình
được trình bày dưới 2 hình thức:
Bảng số liệu và hình ảnh bản
đồ/biểu đồ. (Hình 2, 3 và 4).

3.5. Kiểm chứng kết quả tính toán
theo mô hình

So sánh kết quả tính toán giữa
Chương trình phần mềm do Trần
Ngọc Chấn xây dựng (Hình 5) và
Chương trình phần mềm NILP-AD
1.0 (Hình 6).

So sánh tính tương đồng hoàn
toàn (về kết quả tính toán) giữa 2
Chương trình phần mềm được thực
hiện như sau:

- Nhận cùng một thông số đầu
vào tính toán: cơ sở số liệu dữ liệu
khí tượng tại Hà Nội; số liệu về
nguồn thải và loại nhiên liệu sử
dụng (nhiên liệu rắn – than);

- So sánh kết quả: Xử lý số liệu
khí tượng để xác định các thông số
tính toán trong công thức tính nồng
độ chất ô nhiễm tại mỗi điểm; kết
quả tính toán sản phẩm cháy và tải
lượng ô nhiễm; kết quả xuất số liệu
nồng độ tính toán ở dạng file và kết
quả xuất số liệu ở dạng bản đồ/biểu
đồ.

IV. KẾT LUẬN VÀ KIẾN NGHỊ

4.1 Kết luận:

1. Đã xây dựng được chương
trình phần mềm NILP-AD 1.0 tính
toán phân bố chất ô nhiễm khí và
bụi từ nguồn thải điểm cao theo mô
hình Gauss có tính đến ảnh hưởng
của khối lượng riêng của bụi tới quá
trình khuếch tán. Chương trình
phần mềm NILP-AD 1.0 chạy trên
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Hình 3. Bản đồ phân bố ô nhiễm

Hình 2. Bảng số liệu nồng độ chất ô nhiễm

Hình 4. Biểu đồ đường cong nồng độ theo hướng gió
trên trục qua chân nguồn
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Ngọc Chấn xây dựng bằng ngôn
ngữ lập trình Turbo Pascal chạy trên
hệ điều hành MS-DOS đã được
kiểm chứng thực tế. Kết quả đo đạc
kiểm chứng thực tế NILP-AD 1.0
cho thấy, sai lệch giữa tính toán
theo chương trình và đo đạc thực tế
nằm trong trong khoảng 5%-30%.

4.2 Kiến nghị:
Tiếp tục hoàn thiện, nâng cấp

phần mềm NILP-AD 1.0 cả về hình
thức và nội dung (tạo giao diện
người dùng thân thiện hơn, cập
nhật định kỳ số liệu khí tượng và bổ
sung cơ sở dữ liệu về chủng loại
nhiên liệu đốt...).
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Hình 5. Chương trình phần mềm của Trần Ngọc Chấn

Hình 6. Chương trình phần mềm NILP-AD 1.0

hệ điều hành Window, có giao diện thân thiện với người
dùng và tương thích với các ứng dụng Window khác;

2. Chương trình phần mềm NILP-AD 1.0 được xác định là
hoàn toàn tương đồng hoàn toàn với phần mềm do Trần
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ỨNG DỤNG CHẾ PHẨM VI SINH VẬT SAGI BIO1
ĐỂ XỬ LÝ MÙI TRONG KHÔNG KHÍ

CHUỒNG NUÔI BÒ THỊT HỘ GIA ĐÌNH

Tăng Thị Chính, Đặng Thị Mai Anh,
Phùng Đức Hiếu, Nguyễn Minh Thư, Nguyễn Sỹ Nguyên

Viện Công nghệ môi trường, Viện Hàn lâm Khoa học và Công nghệ Việt Nam

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Theo số liệu thống kê của Cục chăn
nuôi, Bộ Nông nghiệp và phát triển
nông thôn (NNPTNT), tính đến ngày

1.10.2017, tổng đàn bỏ của cả nước là
5.654.901 con, trong đó, có 301.649 bò sữa và
còn lại là bò thịt, với sản lượng thịt hơi cung cấp
cho thị trường là 321.666 tấn [1]. Tuy nhiên,
cùng với sự gia tăng về số lượng bò nuôi, thì
nguy cơ gây ô nhiễm môi trường do chăn nuôi
bò càng cao nếu không có biện pháp xử lý phù
hợp. Trong các loài vật nuôi chủ lực hiện nay, thì
bò nuôi có khối lượng chất thải hàng ngày là
nhiều nhất; tính trung bình, mỗi ngày một con bò
thải ra môi trường hàng chục kg chất thải rắn và
lỏng. Hiện nay ở Việt Nam, chỉ có một số doanh
nghiệp lớn như tập đoàn Hòa Phát, Hoàng Anh
Gia Lai là đầu tư xây dựng được các khu xử lí

chất thải, nước thải tập trung dành cho trang trại
chăn nuôi quy mô lớn. Trong khi đó, đa phần đàn
bò của cả nước hiện nay đang nuôi theo mô
hình nông hộ với quy mô từ vài con đến vài chục
con/hộ là chủ yếu. Các giải pháp xử lý chất thải
từ chăn nuôi bò quy mô hộ gia đình là tách chất
thải rắn và nước thải. Nước thải sẽ qua các bể
biogas để xử lý, còn chất thải rắn sẽ sử dụng
làm phân bón. Việc nghiên cứu sử dụng các chế
phẩm vi sinh vật để giảm thiểu phát sinh mùi từ
quá trình chăn nuôi đã và đang được triển khai
khá rộng rãi ở Việt Nam. Tuy nhiên, chăn nuôi bò
quy mô nông hộ phần lớn nằm xen kẽ trong cụm
dân cư nên gây ô nhiễm môi trường không khí,
ảnh hưởng đến sức khoẻ của dân cư [2]. Để tìm
giải pháp xử lý mùi phù hợp cho các hộ chăn
nuôi bò trên địa bàn huyện Gia lâm, thành phố

Tóm tắt:
Chế phẩm vi sinh vật Sagi Bio1 được sản xuất từ các chủng vi khuẩn Bacillussubtilis,

Lacbacillus brevis, nấm men Sacharomyces cerevisiae và xạ khuẩn Streptomyces được sử dụng
để phun vào nền chuồng nuôi và khu vực xung quanh chuồng nuôi bò nhằm hạn chế sự phát sinh
mùi trong quá trình chăn nuôi. Sử dụng chế phẩm với liều lượng 1 lít chế phẩm phun cho 30m2

nền chuồng, mỗi ngày phun 1 lần thì sau 1 tuần sử dụng nồng độ của khí NH3 và H2S giảm được
70-80% so với không sử dụng chế phẩm. Ngoài ra sử dụng chế phẩm Sagi Bio1 còn có khả năng
ức chế sự phát triển của các vi sinh vật gây bệnh như E.coli, Salmonella trong chất thải rắn, sau
3-4 ngày sử dụng mật độ của tổng Coliform giảm từ 104-105 CFU/g xuống 102-103CFU/g và tổng
Salmonella từ 102-103 xuống còn không phát hiện thấy.
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Hà Nội đã giao cho Viện Công nghệ môi trường
thực hiện nhiệm vụ “Xây dựng mô hình ứng
dụng công nghệ sinh học để xử lý ô nhiễm môi
trường chăn nuôi bò tại huyện Gia Lâm, Hà Nội”.
Dưới đây là một phần kết quả nghiên cứu của
nhiệm vụ.

II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU
2.1. Đối tượng nghiên cứu

- Sử dụng chế phẩm vi sinh Sagi Bio1 được
sản xuất từ các chủng vi khuẩn Bacillus subtilis,
vi khuẩn Lactobacillus plantarum, xạ khuẩn
Streptomyces sp. và nấm men Saccharomyces
cerevisiea, mật độ vi sinh vật của từng chủng đạt
≥108CFU/ml [3].

- Lựa chọn 6 hộ nuôi bò thịt tại Lệ Chi, Gia
lâm, Hà Nội có qui mô từ 15-20 con/ hộ, với diện
tích chuồng nuôi khoảng 70- 100m2/ chuồng để
thí nghiệm trong đó 03 hộ sử dụng làm đối
chứng (ĐC1, ĐC2, ĐC3) và 03 hộ thí nghiệm
(TN1, TN2, TN3), sử dụng chế phẩm Sagi Bio1
phun vào khu vực chuồng nuôi với tần suất
1lần/ngày, phun sau khi dọn chuồng loại bỏ
chất thải rắn ra khỏi chuồng nuôi với liều lượng
chế phẩm Sagi Bio1 sử dụng là 1 lít chế phẩm
cho 30m2.

2.2. Phương pháp nghiên cứu

- Phương pháp lấy mẫu không khí và xác định
NH3 và H2S

Phương pháp lấy mẫu và phân
tích khí H2S và NH3 trong không khí
được thực hiện theo tiêu chuẩn
ngành 10 TCN 676-2006 [5] và
10TCN 677-2006 [6] của Bộ Nông
nghiệp và phát triển nông thôn. Vị
trí lấy mẫu khí là điểm giữa của
chuồng nuôi và 4 điểm ở 4 góc
chuồng... Tần suất lấy mẫu: 1
lần/ngày vào cuối ngày. Mẫu khí
được bảo quản lạnh, vận chuyển về
phân tích tại Viện Công nghệ môi
trường.

- Phương pháp phân tích vi sinh vật: Tổng
E.coli: TCVN 9976:2013 [7], tổng Salmonella
theo TCVN 4829:2005 [8].

- Phương pháp xử lý số liệu: các số liệu đều
được xử lý theo phương pháp thống kê sinh học
bằng phần mềm Excel và các phần mềm xử lý
thống kê thông dụng khác.

Theo dõi s phát sinh mùi sinh (H2S, NH3)
trong khu v c chu ng nuôi 

Phun dung d ch ch ph m
lên sàn chu ng, 1lít/30m2

Th i gian phun 1 l n/ ngày sau khi       
d n s ch ch t th i r n

1lit  Sagi Bio-1 + 15-20 lít c s ch
cho vào bình phun 

Hình 1. Quy trình sử dụng chế phẩm Sagi Bio
1 xử lý mùi chuồng nuôi bò thịt

Ảnh minh họa. Nguồn: Internet
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III. KẾT QUẢ VÀ THẢO LUẬN
3.1. Diễn biến nồng độ H2S trong không khí
chuồng nuôi bò thịt theo thời gian

Nồng độ trung bình của H2S trong không khí
ở các chuồng ĐC đều cao hơn ở các chuồng TN
và tăng liên tục theo gian thử nghiệm, đạt cao
nhất gần 7,5ppm, vượt ngưỡng cho phép, trong
khi đó, ở các chuồng TN sử dụng chế phẩm Sagi
Bio1 thì nồng độ tăng trong 4 ngày đầu, đạt cao
nhất 3,5ppm, sau đó giảm dần theo thời gian thử
nghiệm. Số liệu cao nhất vẫn thấp hơn ngưỡng
cho phép theo QCVN 01 - 15: 2010/BNNPTNT là
5ppm (Hình 2).

3.2. Diễn biến nồng độ NH3 trong không khí
chuồng nuôi bò thịt theo thời gian

Nồng độ NH3 ở mẫu đối chứng tăng theo thời
gian thử nghiệm và đạt cao nhất ở ngày thứ 7:
18ppm, trong khi đó, nồng độ NH3 ở các chuồng
TN tăng trong 2 -3 ngày đầu, sau đó giảm dần và
duy trì ở nồng độ thấp khoảng 4,5-5ppm cho đến
ngày cuối cùng của chu kỳ thử nghiệm, và nằm
dưới ngưỡng cho phép theo QCVN 01 - 15:
2010/BNNPTNT, NH3 ≤ 10ppm [4] (Hình 3).

Hình 2. Diễn biến nồng độ H2S trong không khí
trong khu vực chuồng nuôi bò thịt

3.3. Diễn biến mật độ vi khuẩn E.coli và
Salmonella trong chất thải rắn của chuồng
nuôi bò thịt theo thời gian

Để đánh giá hiệu quả xử lý mùi từ chăn nuôi
bò thịt của chế phẩm Sagi Bio1, sau khi bổ sung
vào chuồng nuôi, chúng tôi tiến hành lấy mẫu và
phân tích các chỉ tiêu mật độ của của nhóm vi
khuẩn vi sinh vật gây bệnh. Các kết quả phân
tích được sự biến động của nhóm vi khuẩn
E.coli và Salmonella trong mẫu chất thải rắn
được thể hiện ở Bảng 1 và Bảng 2.

Bảng 1 cho thấy, mật độ vi khuẩn E.coli trong
chất thải rắn ở các chuồng ĐC tăng theo thời
gian thử nghiệm, trong khi đó, ở các chuồng TN
mật độ của chúng tăng chậm hơn so với các
chuồng ĐC trong 3 ngày đầu, sau đó, hầu như
không tăng và duy trì ở mức khoảng 103CFU/g.
Sự giảm mật độ của E.coli trong các mẫu TN là
do các chủng vi sinh vật hữu ích trong chế phẩm
Sagi Bio1 đã cạnh tranh dinh dưỡng và ức chế
sự sinh trưởnglên vi khuẩn E.coli Sự giảm mật
độ của E.coli trong chất thải sẽ làm cho quá trình
chuyển hoá protein thành NH3 chậm hơn, do
vậy nồng độ khí NH3 sinh ra sẽ ít hơn.

Hình 3. Diễn biến nồng độ NH3
trong không khí chuồng nuôi bò thịt
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Ở Bảng 2 cho thấy, mật độ vi khuẩn
Salmonella ở mẫu ĐC tăng theo thời gian thử
nghiệm, trong khi đó, ở các mẫu TN, mật độ của
chúng giảm dần và sau 3 ngày thử nghiệm thì
không còn xuất hiện. Việc hạn chế sự phát triển
của vi khuẩn Salmonella trong chất thải chăn
nuôi bò có ý nghĩa rất lớn đối với việc phòng trừ
dịch bệnh tiêu chảy ở vật nuôi, làm giảm chi phí,
tăng hiệu quả chăn nuôi cũng như hiệu quả kinh
tế cho các trang trại. Sự giảm mật độ của vi
khuẩn Salmonella trong chất thải sẽ làm giảm sự
phát sinh khí H2S trong quá trình chăn nuôi, làm
giảm mùi hôi thối. Theo 1 số tài liệu đã công bố

thì phần lớn các chủng vi khuẩn thuộc chi
Salmonella khi phân hủy các hợp chất hữu cơ
chứa lưu huỳnh sẽ sinh khí H2S, do vậy khi mật
độ Salmonella giảm sẽ làm cho quá trình phân
huỷ diễn ra chậm hơn sẽ làm giảm nồng độ khí
H2S.

IV. KẾT LUẬN

Kết quả đánh giá hiệu quả xử lý mùi trong
chăn nuôi bò thịt quy mô nông hộ của chế phẩm
vi sinh vật Sagi Bio1 cho phép rút ra những kết
luận sau đây:

Bảng 1. Diễn biến mật độ vi khuẩn E.coli trong chất thải rắn theo thời gian

Th
ngày 

M t , CFU/g 

TN1 TN2 TN3 
1 1,0 x 104 1,3 x 104 1,2 x 104 1,1 x 104 1,2 x 104 1,4 x 104

2 2,5 x104 2,7 x104 2,9 x104 1,8x104 1,5.104 1,6 x 104

3 3,3 x 104 3,6 x 104 3,7 x 104 1,7 x 104 1,3x 104 1,1x 104

4 5,1 x 104 5,4 x 104 5,6 x 104 8,1 x 103 6,7 x 103 6,1 x 103

5 6,5x104 6,6 x104 6,8 x104 6,5 x103 4,1x 103 4,0 x 103

6 7,3 x 104 7,5 x 104 7,6 x 104 2,3 x 103 2,1 x 103 2,2 x 103

7 8,1 x 104 8,4 x 104 8,7 x 104 1,7  x 104 1,5 x 103 1,2 x 103

Th
th

ngày 

, CFU/g 

TN1 TN2 TN3 

1 8 11 10 9 12 11 
2 24 25 26 17 15 16 
3 32 32 31 12 11 8 
4 38 37 35 7 9 5 
5 41 54 53 KPH KPH KPH 
6 56 62 65 KPH KPH KPH 
7 61 66 67 KPH KPH KPH 

Ghi chú: KPH – Không phát hi

Bảng 2. Diễn biến mật độ tổng vi khuẩn Salmonella trong chất thải rắn theo thời gian.



- Chế phẩm vi sinh Sagi Bio1 có tác dụng làm
giảm phát sinh mùi trong không khí chuồng nuôi
sau 2-3 ngày sử dụng. Nồng độ khí NH3, H2S
trong không khí chuồng sau 1 tuần sử dụng
giảm tới 70 - 80% so với không sử dụng chế
phẩm.

- Chế phẩm vi sinh Sagi Bio1 có tác dụng ức
chế sự sinh trưởng của vi khuẩn gây bệnh như
E.coli và Salmonella mật độ của chúng trong
chất thải rắn giảm mạnh sau 2-3 ngày sử dụng:
vi khuẩn E.coli giảm từ 104–105MPN/g xuống
còn khoảng 103CFU/g và vi khuẩn Salmonella
hầu như không còn phát hiện được vào những
ngày cuối của thí nghiệm.

- Kết quả theo dõi đánh giá cảm quan hàng
ngày cũng nhận thấy mùi hôi thối, ruồi nhặng
trong khu vực chuồng nuôi và khu vực xung
quanh giảm đáng kể sau khi sử dụng chế phẩm
Sagi Bio1.

Lời cảm ơn:
Nghiên cứu này được hoàn thành trong

khuôn khổ đề tài: Xây dựng mô hình ứng dụng
công nghệ sinh học để xử lý ô nhiễm môi
trường chăn nuôi bò tại huyện Gia Lâm, Hà
Nội” Mã số: 01C-09. Tập thể tác giả chân thành
cảm ơn Sở Khoa học và Công nghệ Hà Nội đã
tài trợ kinh phí thực hiện.
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THỰC TRẠNG SỨC KHỎE, BỆNH TẬT
CỦA NGƯỜI LAO ĐỘNG CÓ TIẾP XÚC CROM

TẠI MỘT SỐ CƠ SỞ NGHIÊN CỨU
Tống Thị Ngân, Mai Ngọc Thanh, Long Thùy Dương

Viện Khoa học An toàn và Vệ sinh lao động

I. ĐẶT VẤN ĐỀ

Đất nước ta đang trong giai đoạn công
nghiệp hóa, hiện đại hóa. Trong quá
trình đó, công nghiệp cơ khí đóng vai

trò quan trọng; cung cấp máy móc, công cụ, thiết
bị sử dụng cho mọi ngành công nghiệp. Trong
các cơ sở sản xuất cơ khí, mức độ ô nhiễm kim
loại nặng nói chung và crom nói riêng đang ở
mức cao. Điều này gây ra các tác hại đến sức
khỏe con người. Crom không chỉ gây tổn thương
da và niêm mạc mà còn ảnh hưởng đến rất
nhiều cơ quan khác. Trong khi đó tại Việt Nam,
các nghiên cứu về crom phần lớn chỉ tập trung
vào ảnh hưởng của crom đến hệ thống da và

niêm mạc, chưa có nhiều nghiên cứu về ảnh
hưởng mạn tính của crom đến các cơ quan
khác. Danh mục bệnh nghề nghiệp được hưởng
bảo hiểm của Việt Nam hiện tại cũng mới đề cập
đến bệnh viêm da và loét vách ngăn mũi nghề
nghiệp do crom. Để có cái nhìn tổng quát về tình
trạng sức khỏe của người lao động tiếp xúc với
crom trong môi trường lao động làm cơ sở đề
xuất các giải pháp nhằm cải thiện điều kiện làm
việc, sức khỏe người lao động ngành cơ khí,
chúng tôi thực hiện đề tài nghiên cứu: “Thực
trạng sức khỏe, bệnh tật của người lao động có
tiếp xúc Crom tại một số cơ sở nghiên cứu”.

Tóm tắt:
Mục tiêu: Khảo sát thực trạng sức khỏe, bệnh tật của người lao động có tiếp xúc crom tại một

số cơ sở nghiên cứu. Phương pháp: Nghiên cứu mô tả cắt ngang. Kết quả: Nghiên cứu trên 816
người lao động thuộc 02 cơ sở ngành cơ khí năm 2018, kết quả cho thấy: Nhìn chung tỷ lệ lao
động nam giới trong ngành cơ khí chiếm cao hơn so với lao động nữ (lần lượt 67,55% và 32,5%).
Người lao động tiếp xúc với crom có phân loại sức khỏe loại I và II thấp hơn so nhóm so sánh,
sức khỏe loại I chỉ chiếm 2,5% và 55,9% so với nhóm so sánh (4,1% và 57,3%). Người lao động
tiếp xúc với crom có tỷ lệ mắc các bệnh về nội khoa, da liễu và bệnh về tai mũi họng cấp tính,
mạn tính cao hơn so với nhóm so sánh. Người lao động trong nhóm tiếp xúc với Crom có tỷ lệ
mắc bệnh đường hô hấp và tiết niệu cao hơn so với người lao động trong nhóm không tiếp xúc,
p < 0,05. Tỷ lệ người lao động trong nhóm tiếp xúc có nồng độ Crom vượt TCCP là 13,5%, cao
hơn so với tỷ lệ này ở người lao động nhóm không tiếp xúc (6,5%), p < 0,05. Kết luận: Cần thực
hiện các biện pháp nhằm nâng cao sức khỏe người lao động trong ngành Cơ khí, giảm tỷ lệ người
lao động mắc các bệnh đặc biệt là bệnh về hô hấp, tiết niệu. Đồng thời không bố trí các đối tượng
có biểu hiện mắc bệnh đường hô hấp vào làm ở các vị trí có tiếp xúc với crom.

Từ khóa: Thực trạng sức khỏe, người lao động, crom, cơ khí, 2018.
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II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU
2.1. Đối tượng và phạm vi nghiên cứu

- Đối tượng: nhóm tiếp xúc (399 đối tượng)
và nhóm so sánh (417 đối tượng). Nhóm so
sánh lấy từ các bộ phận không tiếp xúc trực tiếp
với crom, trong cùng cơ sở với nhóm tiếp xúc.

- Phạm vi nghiên cứu: Người lao động trong
ngành cơ khí.

2.2. Phương pháp nghiên cứu
- Thiết kế nghiên cứu: Nghiên cứu mô tả cắt

ngang có nhóm so sánh

- Các kỹ thuật thu thập thông tinh:

+ Phương pháp điều tra, mô tả: quan sát
NLĐ làm việc trong ca;

+ Phương pháp nghiên cứu thực địa: khám
sức khỏe, đo chiều cao, cân nặng, lấy máu và
nước tiểu cho NLĐ tại cơ sở;

+ Phương pháp trong phòng thí nghiệm: Xét
nghiệm công thức máu, tổng phân tích nước
tiểu, chức năng thận.

- Xử lý và phân tích số liệu: số liệu được nhập
và làm sạch bằng excel, phân tích bằng phần

mềm stata 12.0.

III. KẾT QUẢ NGHIÊN CỨU VÀ BÀN LUẬN
3.1. Đặc điểm đối tượng nghiên cứu

Nghiên cứu của chúng tôi được thực hiện
trên 816 người lao động, trong đó 399 đối tượng
thuộc nhóm tiếp xúc (có tiếp xúc với crom) và
417 đối tượng thuộc nhóm so sánh (không tiếp
xúc với crom).

Nhìn chung trong cả 2 nhóm đối tượng, lao
động nam giới chiếm tỷ lệ cao hơn so với lao
động nữ (lần lượt 67,5% và 32,5%) (Bảng 1).
Đây là đặc điểm đặc trưng giới trong ngành cơ
khí, người lao động chủ yếu là lao động nam có
sức khỏe dẻo dai, chịu được môi trường làm
việc khắc nghiệt. Phân bố theo giới tính có tỷ lệ
tương đương nhau giữa nhóm tiếp xúc và nhóm
so sánh.

Người lao động trong ngành cơ khí nhìn
chung có tuổi đời tập trung ở nhóm 30-39 tuổi
chiếm 50,1% và nhóm 20-29 tuổi chiếm 38,1%
(Bảng 2). Nhóm tuổi 50-59 chỉ chiếm 1,2%.
Phân bố theo các nhóm tuổi có tỷ lệ tương
đương nhau giữa nhóm tiếp xúc và nhóm so
sánh.
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Bảng 2. Tỷ lệ phân bố người lao động theo nhóm tuổi

Tu i
Nhóm 

20-29 30-39 40-49 50-59 
n % n % n % n %

Nhóm ti p xúc 174 43,6 194 48,2 27 6,8 4 1,0 
Nhóm so sánh 137 32,9 215 51,6 59 14,1 6 1,4 
T ng 311 38,1 409 50,1 86 10,5 10 1,2 

Gi i tính
Nhóm 

Nam N T ng
n % n % N %

Nhóm ti p xúc 288 72,2 111 27,8 399 48,9 
Nhóm so sánh 263 63,1 154 36,9 417 51,1 
T ng 551 67,5 265 32,5 816 100 

Bảng 1. Tỷ lệ phân bố người lao động theo giới
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Người lao động trong ngành cơ khí có tuổi
nghề trung bình tập trung cao nhất ở nhóm 6-10
năm tuổi nghề chiếm 37,9% và nhóm ≤ 5 năm
tuổi nghề chiếm 30,3%. Tuy nhiên nhóm tuổi
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Bảng 3. Tỷ lệ người lao động theo nhóm tuổi nghề

Bảng 4. Phân loại sức khỏe chung của đối tượng nghiên cứu

Bảng 5. Tỷ lệ mắc các bệnh của người lao động qua khám lâm sàng

nghề 11-15 và 16-20 năm tuổi nghề cũng chiếm
tỷ lệ tương đối. So sánh giữa nhóm tiếp xúc và
nhóm so sánh thấy tỷ lệ phân bố tuổi nghề
tương tự nhau giữa 2 nhóm (Bảng 3).

Tu i ngh
Nhóm 

6-10 11-15 16-20 
n % n % n % n %

Nhóm ti p xúc 127 33,9 155 41,3 51 13,6 42 11,2 
Nhóm so sánh 97 26,6 125 34,3 59 16,2 83 22,8 
T ng 224 30,3 280 37,9 110 14,9 125 16,9 

3.2. Kết quả đánh giá tình trạng sức khỏe và
phân loại sức khỏe chung

Người lao động trong ngành cơ khí có phân
loại sức khỏe chủ yếu loại II và loại III lần lượt
56,6% và 40,0%. Chỉ có khoảng 3,3% người
lao động phân loại sức khỏe loại I, so với phân
loại sức khỏe theo số liệu báo cáo YTLĐ năm
2018 tổng hợp từ 63 tỉnh/thành phố báo cáo thì
sức khỏe loại I theo báo cáo này là 23,37% [1];
số liệu phân loại sức khỏe loại I trong nghiên
cứu của chúng tôi còn tương đối khiêm tốn
(Bảng 4).

3.3. Tình trạng bệnh tật của người lao động
Nhìn chung người lao động trong ngành cơ

khí có tỷ lệ mắc bệnh về tai mũi họng, bệnh mắt,
bệnh sản phụ khoa cao hơn so với báo cáo y tế
lao động năm 2018 (Bảng 5). Cụ thể, trong báo
cáo y tế lao động, tỷ lệ người bị bệnh về mắt
chiếm 13,47%, bệnh sản phụ khoa (SPK) chiếm
8,9%, bệnh tai mũi họng (TMH) cấp 28,98% và
bệnh tai mũi họng mạn chiếm 8,48%. Trong
nghiên cứu của chúng tôi, tỷ lệ người lao động
bị bệnh về mắt chiếm 34,6%, bệnh SPK chiếm
20,7% và bệnh về tai mũi họng chiếm 39,6%.

PLSK
Nhóm 

Lo i I Lo i II Lo i III Lo i IV - V 
n % n % n % n %

Nhóm nghiên c u 10 2,5 223 55,9 166 41,6 0 0,0 
Nhóm so sánh 17 4,1 239 57,3 160 38,4 1 0,2 
T ng 27 3,3 462 56,6 326 40,0 1 0,1 

Nhóm
B nh

Nhóm nghiên c u Nhóm so sánh T ng
n % n % N %

B nh n i khoa 155 38,9 136 32,6 291 35,7 
B nh da li u 41 10,3 27 6,5 68 8,4 
B nh TMH 164 41,1 159 38,2 323 39,6 
B nh m t 136 34,2 145 34,9 281 34,6 
B nh RHM 276 69,5 290 69,7 566 69,6 
B nh SPK 22 20,6 32 20,8 54 20,7 



So sánh giữa nhóm tiếp xúc và nhóm so sánh
cho thấy: người lao động tiếp xúc với crom có tỷ
lệ mắc các bệnh về nội khoa, da liễu và bệnh về
tai mũi họng cao hơn so với nhóm so sánh.

So sánh với nghiên cứu của tác giả Nguyễn
Văn Sơn thấy tỷ lệ mắc bệnh da chung trong
nghiên cứu của chúng tôi thấp hơn nhiều [2]. Tỷ
lệ bệnh da trong nghiên cứu của chúng tôi cũng
thấp hơn so với nghiên cứu của Viện Y học lao
động và vệ sinh môi trường [3]. Theo nghiên
cứu này, tỷ lệ loét da trong ngành mạ là 45,8%,
trong ngành sản xuất xi măng là 14,8%. Tỷ lệ
bệnh da nói chung trong nhóm đối tượng tiếp
xúc với Crom trong nghiên cứu của chúng tôi
chỉ 10,3%.

Người lao động trong nhóm tiếp xúc với crom
có tỷ lệ mắc bệnh mũi họng cấp và mạn tính cao
hơn so với nhóm không tiếp xúc với crom (Bảng
6). Tuy nhiên sự khác biệt không có ý nghĩa
thống kê p >0,05. Tỷ lệ người lao động nhóm
tiếp xúc mắc bệnh mũi, họng, thanh quản mạn
tính trong nghiên cứu của chúng tôi cao hơn so
với tỷ lệ này trong báo cáo lao động năm 2018
[1]. Theo Dayan và Paine (2001), crom có tác
động kích ứng đường hô hấp sau khi hít phải
bụi crom thường gây: viêm phế quản mạn tính,
kích ứng mạn tính, viêm họng mạn tính, viêm
mũi mạn tính, đặc biệt là ở những người lao
động lâu năm [4]. Chính vì vậy tỷ lệ người lao
động trong ngành cơ khí nói chung có tỷ lệ mắc

các bệnh mũi họng cao hơn so với báo cáo y tế
lao động chung.

Người lao động tiếp xúc với Crom có tỷ lệ
mắc bệnh đường hô hấp và đường tiết niệu cao
hơn so với người lao động không tiếp xúc với
crom. Sự khác biệt có ý nghĩa thống kê với
P<0,05 (Bảng 7).

Theo một số nghiên cứu trên thế giới, Crom
là kim loại nặng có ảnh hưởng trực tiếp đến
niêm mạc đường hô hấp và ảnh hưởng đến
chức năng thận. Như trong nghiên cứu của
Kirschbaum và công sự cho thấy ở những người
tiếp xúc với Crom có tổn thương chủ yếu ở ống
thận, với liều thấp thì đặc biệt phát hiện tổn
thương ở ống lượn gần [5].

Nhìn chung không có sự khác biệt về tỷ lệ
mắc bệnh thiếu máu, bạch cầu niệu, hồng cầu
niệu, protein niệu giữa nhóm tiếp xúc với crom
và nhóm so sánh (Bảng 8).

Tỷ lệ người lao động tiếp xúc với Crom có
nồng độ crom trong nước tiểu vượt tiêu chuẩn
cho phép theo ACGIH cao hơn so với nhóm so
sánh. Sự khác biệt này có ý nghĩa thống kê với
P < 0,05. Tuy nhiên, ở người lao động không tiếp
xúc với Crom trong 2 doanh nghiệp nghiên cứu
có nồng độ crom trong nước tiểu cao hơn so với
người bình thường là 83,0%. Đối với vấn đề này,
nhóm nghiên cứu cần có thêm những nghiên
cứu sâu hơn để giải thích.
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Bảng 6. Cơ cấu bệnh ở mũi họng trong người lao động ngành cơ khí

Nhóm

B nh, ch ng b nh

Nhóm ti p xúc 
(N = 399) 

Nhóm so sánh 
(N=417) P

T ng
(N=816) 

n % n % N %

B nh viêm m ng, 
thanh qu n c p 14 3,5 11 2,6 > 0.05 25 3,1 

B nh viêm m ng, 
thanh qu n m n 136 34,1 137 32,9 > 0.05 273 33,5 

B nh m ng khác 14 3,5 11 2,6 > 0.05 25 3,1 
T ng 164 41,1 159 38,2  323 39,6 
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Bảng 7. Tỷ lệ mắc bệnh hô hấp, tiết niệu của người lao động ngành cơ khí

Nhóm b nh Nhóm NC 
(n = 387) 

Nhóm so sánh 
(n = 399) P T ng

(n = 786) 
B ng hô h p 22 5,7 6 1,5 < 0,05 28 3,6 
B ng ti t ni u 12 3,1 2 0,5 < 0,05 14 1,8 

Bảng 8. Tỷ lệ mắc bệnh của người lao động qua khám cận lâm sàng

Nhóm b nh Nhóm nghiên 
c u (N = 399) 

Nhóm so sánh 
(N = 417) P

T ng

Ch ng, b nh n % n % N=816 %
Xét nghi m máu 

Thi u máu 27 6,8 31 7,4 > 0,05 58 7,1 
Xét nghi c ti u

H ng c u ni u 39 9,8 46 11,0 > 0,05 85 10,4 
Protein ni u 7 1,8 5 1,2 > 0,05 12 1,5 
B ch c u ni u 10 2,5 10 2,4 > 0,05 20 2,5 

Xét nghi c ti u
N t
TCCP* 54 13,5 27 6,5 < 0,05 81 9,9 

N t TCCP 
i bình th ng** 355 89,0 346 83,0 < 0,05 701 85,9 

C n lâm sàng khác 
Ch p gi m 16 4,0 8 1,9 < 0,05 24 2,9 

* N c ti t TCCP c m ngh nghi p theo TC M (ACGIH - 2016)[4]
** N c ti t TCCP c i bình th ng theo TC M (ACGIH – 2007)[5]

IV. KẾT LUẬN VÀ KIẾN NGHỊ

4.1. Kết luận

Nghiên cứu của chúng tôi được thực hiện
trên 816 người lao động, trong đó 399 đối tượng
thuộc nhóm tiếp xúc (có tiếp xúc với crom) và
417 đối tượng thuộc nhóm so sánh (không tiếp
xúc với crom).

Nhìn chung lao động nam giới chiếm tỷ lệ cao
hơn so với lao động nữ (lần lượt 67,55% và
32,5%).

Người lao động trong ngành cơ khí có tuổi
đời tập trung ở nhóm 30-39 tuổi chiếm 50,1% và
nhóm 20-29 tuổi chiếm 38,1%. Nhóm tuổi 50-59
chỉ chiếm 1,2%.

Người lao động trong ngành cơ khí có tuổi
nghề trung bình tập trung cao nhất ở nhóm 6-10
năm tuổi nghề chiếm 37,9% và nhóm ≤ 5 năm
tuổi nghề chiếm 30,3%.

Tỷ lệ người lao động trong nhóm tiếp xúc với
crom có phân loại sức khỏe loại I và II thấp hơn
so nhóm so sánh. Cụ thể: Sức khỏe loại I chỉ
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chiếm 2,5% và 55,9% so với nhóm so sánh
(4,1% và 57,3%).

Người lao động tiếp xúc với crom có tỷ lệ mắc
các bệnh về nội khoa, da liễu và bệnh về tai mũi
họng cấp tính, mạn tính cao hơn so với nhóm so
sánh.

Người lao động trong nhóm tiếp xúc với Crom
có tỷ lệ mắc bệnh đường hô hấp và tiết niệu cao
hơn so với người lao động trong nhóm không
tiếp xúc, p < 0,05.

Tỷ lệ người lao động trong nhóm tiếp xúc có
nồng độ Crom vượt TCCP là 13,5% cao hơn so
với tỷ lệ này ở người lao động nhóm không tiếp
xúc (6,5%), p < 0,05.

4.2. Kiến nghị
Cần thực hiện các biện pháp nhằm nâng cao

sức khỏe người lao động trong ngành Cơ khí,
giảm tỷ lệ người lao động mắc các bệnh đặc biệt
là bệnh về hô hấp, tiết niệu.

Thực hiện các biện pháp nhằm tăng cường
kiểm soát môi trường lao động trong ngành cơ
khí. Hạn chế người lao động tiếp xúc với kim loại
nặng. Không bố trí các đối tượng có biểu hiện
mắc bệnh đường hô hấp vào làm ở các vị trí có
tiếp xúc với crom.

Cần có thêm các nghiên cứu sâu tìm hiểu về
vấn đề người lao động không tiếp xúc với Crom
trong môi trường lao động nhưng có nồng độ
crom niệu cao hơn người bình thường.
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