
Андатпа
Дипломдық жобаның тақырыбы «FASTWEL контроллері негізінде мыс штейнін алудың автоматтандыру жүйесін және ақпараттық қамтамасыз етуін әзірлеу». Жобада есептегіш комплекісті  басқаруға шет ел фирмаларының алдыңғы қатардағы  контроллерлері, сонымен қатар сезгіш элементтер ретінде осы фирмалардың интеллектуалды өлшеу құралдары және технологиялық параметрлерді көрсету мен тіркеу үшін  көрсетуші және тіркеуші  өлшеу құралдары  қолданылады. Дипломдық жобада қоршаған ортаны қорғау, тіршілік қауіпсіздігі, экономикалық есептеулер келтірілген. Дипломдық жоба М.О. Әуезов атындағы ОҚМУ – дің «Автоматтандыру, телекоммуникация және басқару» кафедрасында орындалған.

Аннотация
Дипломный проект выполнен на тему: «Разработка автоматизированной системы и информационного обеспечения получения медного штейна на базе контроллеров FASTWEL». Произведена полная автоматизация установки с подбором наиболее современных средств автоматизации зарубежных фирм. Произведены отдельные расчеты отдельных контуров управления. В разделе БЖД проработаны вопросы охраны труда, производственной санитарии и гигиены труда, пожарной безопасности и гражданской обороны. В экономическом разделе проекта дается технико-экономическое обоснование эффективности и целесообразности использования инноваций в сфере автоматизации. Проект выполнен на кафедре «Автоматизация телекоммуникация  и управления» ЮКГУ имени М. Ауезова.

The Summary
Diploma project is done on the theme «Development system of automatisation of and information securing process in cuprum to FASTWEL сontrollers». In this project, controllers of modern foreign firm cirse used for ruling of computer technics, instead of sensible elements use intellectual gauge for reflection and registration of technologie parametrs. Also reflectional and registrational gauge of these firms are used. In the diploma project questions of profection of environment and labour, and economncal calculation are worked out. This diploma project is accomplished at the lectern «Automatisation, computerisation and informatisation» of SKSU by M. O. Auezov.
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Нормативті сілтемелер

Дипломдық жобада келесі құжаттарға сілтемелер қолданылған:

СНиП 1.02.01-85. Кәсіпорындарды, ғимараттардың құрылыстық жобалық құжаттардың құрамы, дайындау реті, келістіру және бекіту жайлы нұсқаулар.

ВСН 205-84. Технологиялық процестердің автоматтандырылған жүйелерінің электрқондырғыларын жобалау жайлы нұсқаулар.

ГОСТ 2.701-84. Схемалар. Түрлері және типтері. Орындауға тиісті жалпы талаптар.

ГОСТ 2.702-75. Электр схемаларын орындау ережелері. 

ГОСТ 2.708-81. Санды және есептеу техникасының электрлік схемаларын орындау ережелері. 

ГОСТ 2.709-72. Электр схемаларының тізбектерінің белгілену жүйесі. 

ГОСТ 2.752-71. Схемалардағы шартты графикалық белгіленулер. Телемеханика құрылғылары. 

ГОСТ 2.755-87. Схемалардағы шартты графикалық белгіленулер. Коммутация құрылғылары және контактілі жалғаулар. 

ГОСТ 2.754-72. Жоспардағы электр жабдықтарының және желілерінің шартты графикалық белгіленулері.

ГОСТ 2.201-80 ЕСКД. Бұйымдардың және құрлымдық құжаттардың белгіленуі. 

ГОСТ 2.601-95 ЕСКД. Пайдалану құжаттары.

ФС ЮКГУ 4.6-002-2004 СМК. Оқу құжаттарын өрнектеу ережелері. Графикалық құжаттарға жалпы талаптар. 

СНиП 3.05.07-85. Автоматтандыру жүйелері.
СНиП III-4-80. Құрылыстағы техника қауіпсіздігі. 

ПТЭ. Пайдаланушылардың электрқондырғыларын техникалық пайдалану ережелері. 

ПТБ. Пайдаланушылардың электрқондырғыларын пайдалану кезіндегі  техникалық қауіпсіздік ережелері. 

ВСН-329-78. Автоматтандыру құралдары және бақылау приборларын монтаждау және үйлестіру кезіндегі техникалық қауіпсіздік нұсқаулары.

Белгіленулер және қысқартулар

Дипломдық жобада келесі белгіленулер және қысқартулар қабылданған:

АБЖ       - автоматтандырылған басқару жүйесі

АБҚ        - ақпаратты бейнелеу құралдары

АПрҚ     - автоматтандыру приборлары және құралдары

АРЖ       - автоматты реттеу жүйесі

АТҚ        - автоматтандыру техникалық құралдары

БАЖ       - басқарудың автоматты жүйелері

БЕК        - басқарушы есептегіш кешен

БЖ          - басқару жүйесі

БҚ          - бағдарламалық қамтамасыз ету

БлЖ        - байланыс желілері

ЖР          - жекеленген реттегіш

ЛТС        - локалді технологиялық станция

МБ          - мәліметтер базасы

МББЖ    - мәліметтер базасының басқару жүйелері

МП         - микропроцессор

МПК      - микропроцессорлық контроллер

ОБҚ       - объектімен байланыс жасау құрылғылары 

ОБП       - операторлық басқару пунктісі 

ОМ         - орындаушы  механизм

ОСТ       - операторлық станция
РО          - реттеу органы

СЭ          - сезгіш элемент

ТБО        - технологиялық басқару объектісі

ТҚК        - техникалық құралдар кешені

ТП           - технологиялық процесс
ТПАБЖ  - технологиялық процестердің автоматтандырылған басқару жүйесі
ТЭК        - техника-экономикалық көрсеткіштер
Кіріспе
Технологиялық процесті басқарудың басты мақсаттарының бірі болып, сол объектідегі процестердің технологиялық параметрлерін өлшеу және өлшеу құралдарына, электронды басқару машиналарына жеткізу. Яғни, дер кезінде технологиялық параметрлердің өзгеруі туралы нақтылы деректерді өлшеу құралдарына жеткізу мәселесі қарастырылыған.

Қазіргі кезде есептеу машиналарының дамуы технологиялық процестерді автоматтандыруды, автоматты жүйелерді жобалауды жеделдетуге және де осы жетістіктерін пайдалана отырып, объектілерді басқарудың негізі болатын, олардың метематикалық жазбасын, процестерді реттеу, басқару мәселелерін тез арада шешуге болады.

Нарықтық экономиканың дамуы мен бір уақытта өндірістік құнды төмендете отырып жоғары сапалы өнімді алу үшін өндірісті оптимизациялау қажетілігі туып отыр. Берілген дипломдық жобада өтіп жатқан процестердің басқаруын автоматтандыру көмегімен бұл мәселені шешу жасалынды.

Жүріп тұрған объекттің басқару жүйесі қазіргі заманғы өндірістердің автоматтандыру жүйесіне қойылатын талаптарды қанағаттандырмайды. Сондықтан дипломдық жобаның мақсаты технологиялық регламентпен қарастырылған технологиялық параметрлерді ұстап тұруды камтамассыз ететін автоматтандыру жүйесін құрастыру, басқару критерияларына ұқсас технологиялық басқару объектісіне басқарушы әсерлерді құрастұру мен іске қосу болып табылады. 

Басқару критериясы ретінде мыс штейнінің берілген мөлшерін, шектелген ресурстарды бере отырып максималды өндіргіштігімен бірге берілген сапаны алу болып табылады.

Мұндай мәселені бүкіл процесс үшін шешу өте қиын, сондықтан оны бөлімдерге бөлеміз. Олар үшін бүтін басқару жалпы есептеріне бағынатын өздерінің есептемелері мен басқару критериялары құралады.

Автоматтандыру жүйесін құрастырудың негізгі функциялары ретінде технологиялық басқарылатын объектіге басқарушы әсерлерді құрастыру мен іске қосуға бағытталған объектпен басқару функциясы туралы толығырақ ақпарат алу үшін арналған ақпараттық функциялары болып табылады.

Жобада есептегіш комплекісті  басқаруға шет ел фирмаларының алдыңғы қатардағы  контроллерлері, сонымен қатар сезгіш элементтер ретінде  осы фирмалардың интеллектуалды өлшеу құралдары және технологиялық параметрлерді көрсету мен тіркеу үшін  көрсетуші және тіркеуші  өлшеу құралдары  қолданылады. 

1 Технологиялық үрдістің басқару объектісі ретінде талдау
Дипломдық жобаның мақсаты мыс штейнін алу процесінің автоматтандыру жүйесін және ақпараттық қамтамассыз етуін жобалау болып табылады.

Құрылып жатқан автоматты жүйенің міндеті мыссыздандыру процесінің басқару технологиясын жаңарту болып табылады.
Шағылу пешінің ішіндегі тұрақты температура, мыссыздану процесінің уақытында және де соңғы өнімге де әсер етеді.

Бұл бөлімшеде автоматты жүйені ендіру, өндірістің мүмкіндігін жоғарылатып келесі міндеттерді шешуге мүмкіндік береді:

· шығарылған өнім сапасын көтеру;

· меншікті нормаға сай негізгі шығын және қосымша метериалдар, электроэнергия шығындарын төмендету;

· диагностика жағдайында қолдану коэффициентінің арқасында технологиялық қондырғылардың өнімділігін жоғарылату.

Процесс тоқтамай айналып бір циклмен жүреді, өнімнің сапасын бақылау және тиімді ұйымдастыру, осының бәрі реагентердің шығынын төмендетеді. 

Бұдан басқа автоматты жүйені мынадай көрсеткіштермен сипаталады:

· өндірістің ұйымдастырылу деңгейін жоғарлату;

· жұмысшы персоналдың еңбек жағдайын жақсарту;

· өндірістің мәдениетін жоғарылату.

 Мыс штейнын алу процесі күрделі болып табылады, арадағы фазалар, бірнеше шығыс параметрлер әрқайсысы белгілі бір деңгейде ұсталып тұру қажет техникалық процестің дұрыс жүруін қамтамассыз етеді.

1.1 Мыс штейнін алу процессінің қысқаша сипаттамасы

Мыссыздандыру бұл – қорғасынды рафинадтау кезендегі күрделі операция болып табылады. Ол пирометаллугиялық және электролиттік рафинадтау әдістері үшін міндетті болып табылады. Қорғасынды мыстан тазалау екі сатыда жүреді. 

Бірінші сатысы температураны азайту арқылы қорғасындағы мыстың ерітіндісін төмендетуге негізделген. Қара қорғасынды 700-9000C – тан экветика температурасына дейін салқындатқан кезде Pb – Cu жүйесіндегі мыстың құрамы 0,06% және одан да төмен басақа қоспалар бар кезде төмендейді. Мыстың пайда болған кристаллдары, оның қосындылары мен қатты ерітінділерінің тығыздығы төмен болады және жоғарғы бетіне қалқып шығады. Мыс шликерін шумовка арқылы алып тасталанады. Шликерлерді алу кезенде 5-20% қорғасын ұсталынып қалады. Олар қара қорғасынның салмағаның 10-30% - ын құрайды. 

Рафинациялаудың бұл сатысын екі рет жүргізеді. Неғұрлым температура жоғары болған сайын, соғұрлым шликер құрамындағы  қорғасын төмен болады, сондықтан құрғақ шликерлерді құрамында 10-30%Cu, 50-70%Pb, 550-5600C температура кезінде алады. 

Құрғақ шликерлерді қорғасыннан алған соң 0,5-0,6% Cu қалады. Ары қарай мысыздыадыру үшін ерітіндінің температурасын 360-3700C – қа дейін төмендетеді және қорғасыны жоғары шликерлерді алады. Майлы шликерлерді процестің басына қайтарады. Бұл алынулардың қара қорғасынның массасының 2-3% - ын құрайды. 

Екінші стадияның – жіңішкелеп мыссыздандыру негізінде ерітілген мыстың  күкіртпен химиялық реакциясы болып табылады. Ваннаның  температурасын 340 – 3450С дейін төмендетеді және араластырғыштың көмегімен күкіртті қосады. Операцияны өткізу жағдайында күкітттің мысқа жақындығы қорғасынныңкіне қарағанда жоғары. Пайда болған мыс сульфиді қорғасында ерігіштіг шектелген және тығыздығы төмен болады. Сульфидті шликерлердің массасы қорғасынның 2-5% - ды құрайды. Оның құрамында 1-5%Cu, 3-4% S, қалғаны қорғасын. Бұл шликерлер айналымдағы өнім болып табылады. Қорғасындағы мыстың қалдығы 0,005% - дан көп болмайды. Екі стадияны да рафинациялау қазандықтарында жүргізеді. 

Технологиялық процестің өрт кауіпсіздігі көбінесе физико – химиялық қасиеттерімен анықталады.

Ғимараттар мен бөлмелердің өрт және жарылыс қауіпсіздігі көрсеткіштерін категориялауда қолданылады, ГОСТ талаптарына сай құралады. ГОСТ – тар келесі талаптарды өрттің және жарылыстың алдын алу жүйесін анықтайды, өрттен және жарылыстан қорғау талаптарына ұйымдастыру және технологиялық шаралар қолданылады. Бұдан басқа, олар басты терминдермен анықтамалар, техникалық құжаттарды толтыруда қоладанылады.

Мыш штейнын алу процесінде дірілдеуді қарастырамыз. Дірілдеу бұл қатты бөлшектердің тербелісі, аппараттардың бөлшектері, машиналар, жабдықтардың, адам денесімен қабылданатын құбылыстар шайқалу ретінде дірілдеулер естілетін дауыстармен жүреді.

Орнықты дірілдеулер құралдардың және жабдықтардың тербелісі, дененің әр бөлігіне беріледі. 

Жалпы дірілдеуде тербелістер бүкіл денеге жұмыс істеп тұрған механизмдерден жұмыс орнында еден, орындықтар және жұмыс алаңы арқылы берілді.

Ең қауіпті дірілдеудің жалпы жиілігі 6 – 9 Гц диапазонында жатыр, себебі адамның ішкі органдарының тербелісімен сәйкес келуі мүмкін, осының нәтижесінде резонанс орнайды.

Дірілдеуді сипаттайтын басты параметрлер – жиілік f (Гц); қозғалу амплитудасы; тербеліс жылдамдығы V(м/с).

Дауыстар ретінде адаммен қабылдайтын жиіліктері бар, олар: 16, 32, 125, 250, 500, 1000, 2000 Гц.

Дірілдеудің параметрлерінің өзгеру диапазоны тыс мән болса, бұл түрде ол қауіпті емес, бірақ үлкен, сондықтан бұлардың нақты емес мәндерін өлшеу ыңғайлы, нақты мәнмен тыс мәннің логарифмдерінің емес. Бұл шама параметрлердің логарифмдік теңдеуі деп аталады, ал өлшем бірлігі – децибел.

1.2 Мыс штейнін алу процессінің физико – химиялық негізі

Қондырғыларда мыс құрамдас қорғасынды айдау үшін тасымалдаушы, циркуляциялаушы және құрылғылар болмағандықтан оны қолдану кезінде қарапайым және сенімді етеді.
Көп мөлшердегі шлактардың және магнетитті коркалардың пайда болуын азйту үшін сульфидизатор ретінде 60-65% Pb, 1-2% Fe, 14% S құрамдас сульфидті қорғасын концентратын қолданады. Мыс және сода концентраттарының өзара әсер ету реакциясы есебінен мыссыздандыру кезеінде қорғасын ерітіліп шығады.
Концентраттың шығыны қара қорғасындағы мыстың және штейндегі қорғасынның құрамымен анықталады. 
	Қара  қорғасындағы мыстың бастапқы құрамы %
	1,5
	2
	2,5
	3
	3,5
	4

	Концентраттың шығыны %, қорғасынның массасынан, штейнді алу кезінде %
	
	
	
	
	
	

	50 Cu, 15 Pb, 16 S
	0.5
	1
	2.2
	3.2
	4.2
	5.7

	48 Cu, 29 Pb, 18 S
	1
	2
	3.2
	4
	6
	8


Қара қорғасынның құрамында 1,2% Сu болса, штецйн түзілу үшін күкірт жеткілікті. Натрия сульфиді келесі реакция бойынша, балқу температурасын және  штейндағы қорғасынның еруін төмендету штейнге өтеді.
4PS + 8NaOH = 4Pb + 3Na2S + Na2So4 + 4H2O  



(1.1)
4PbS + 4Na2CO3 = 4Pb + 3Na2S + Na2So4 + 4CO2          

(1.2)

Бұл реакциялар ΔG – дің үлкен өзгеруімен жүреді және сульфидтен қорғасынды қалпына келтіру үшін бағытталған 
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(1.3)
4PbS + 4Na2O = 4Pb + 3Na2S + Na2SO4 реакциясындағы  ΔG – дің мәні түрлі температураларда төменде келтірілген:
	Температура, 0С
	400
	500
	600
	700

	- ΔG0Т, кал
	111200
	110348
	109490
	108644

	Температура, 0С
	800
	900
	1000
	1100

	- ΔG0Т, кал
	107792
	106940
	106088
	105236


Шихтаның құрамына біршама мөлшерде кварцты флюсті қосады. Шлактың оптималды құрамы 10000С балқу температурасы кезінде флюстің минималды шығыны келесідей 21-21% FeO, 22-24% SiO2, 7-13% CaO, 4% Na2O және 5-10%ZnO. 
1.3 Мыс штейнін алу процессінің конструкторлық дайындалуы және жұмыс істеу принципі

Мыссыздандыру пеші бетонды бағаналарда орнатылған, қорғасынды ваннаның тереңдігі 1,7 м, сыйымдылығы - 400т. Қорғасынды ванна жарты цилиндр түрінде жасалған, хромомагнезитті кірпішпен футерленген. Пеш инжекциялы екі оттықтардың көмегімен табиғи газ арқылы ысытылады. Газдың шығыны 250-300 м3/сағ. Шахталы пештерден қорғасынды тельфердің көмегімен сыйымдылығы 2-4 т қазандарда алып келеді және науалар арқылы пешке құяды. Қатты компоненттерді (айналмалы шликерлерді, соданы, құмды) құйғыш машинаның көмегімен терезе арқылы пешке жібереді. Ваннаға түскен қорғасын (жоғарғы қабаттарда) 10000С температураға дейін қыздырылады, ал төменгі қабаттарда 400 – ден 6000С – ге дейін мұздатылады және пештің соңынан сифон  арқылы котел-миксерге құйылады. Құйю және шығару жайларының орналасуына байланысты қорғасын пештің барлық ұзындығын өтеді, нәтижесінде суып қалу зоналары болмайды. 

Штейнды және шлакты пештің қарама – қарсы ұзын бетінде орналасқан жақтаулары реттелетін терезе арқылы шығарылады. Шлак-штейнды қоспаның биіктігі 100-300мм – ге жетеді. Ең алдымен шалкты одан кейін штейнды шығарады. Котел-миксерде қорғасынның ары карай мұздатылуы және мыстың қалдықтарын шликерлер түрінде шығару жүзеге асады. Оларды қазандықтың жоғарғы жағынан кранмен бөліп алады және құйғыш машина арқылы пешке құяды.

Қорғасынды мыссыздандыру пешінің және шаңдылығы 1-3 м3/сағ штейннің газдары скрубберде мұздатылады және плавильді шахталы пештердің газдарымен қосылғаннан кейін тазалауға жіберіледі.

1.4 Мыс штейнін алу процессінің берілген басқару жүйесінің жазбасы

Бұл жүйені бақылауға және реттеуге қарапайым басқару жүйесі қолданылды. Технологиялық параметрлердің мәндерін өлшеу және көрсету құралдардың дәлдігі төмен және қателіктері жоғары болуының салдарынан үрдісті белгіленген жоба бойынша жүргізу көп қиындықтар туғызды. Сол себепті қондырғыда өтетін үрдістердің жалпы тұрақты жұмыс істеуі дәрежесі жеткілікті болмады. Көрсету және реттеу құралдарының мәндерін жылдам және тікелей қабылдау, өңдеу және қайта жіберу жүйесі нашар бейімделген. Сонымен бірге үрдісті жүргізу уақытында бөлінетін зиянды заттар, қорғасынның булары және аэрозольдары, күкіртті ангедрид, шахталы балқыту шлактарының шаңдары, жұмысшылар денсаулығына зиян келтіріп қана қоймай бақылау және реттеу құралдарының жұмысына да кері әсер етті. Мыс штейнын алу үрдісі кезінде бөлінетін түтінді газдардың шоғырлануы жоғары болуынан қолданылып жатқан жеңді фильтрлер зиянды заттардың барлық көлемін толығымен санитарлы нормаларға дейін тазалау мүмкіндік туғызбады. Сол себепті зиянды заттардың көп бөлігі атмосфералық ауаға тасталынып отырды.

Мыс штейнын алу үрдісінде келесі автоматты бақылау және реттеу контурлары қолданылған.

1. Пештегі жалпы газдың шығынын автоматты реттеу.

2. Табиғи газ – ауа қатынасын автоматты түрде реттеу.

3. Оттықтарға ауаны үрлеуді автоматты реттеу.

4. Газды автоматты таратуды реттеу.

5. Мыс штейнін пешінің және оттықтардың суыту элементтерінің дұрыстығын автоматты бақылау.

Барлық автоматты реттеу жүйесінде электронды реттегіш РПиБ қолданылады.

Судың суыту ортысының белгіленген мәннен ауытқуды сигналдау үшін орталықтандырылған «АМУР-80» бақылау машиналары қолданылған. Жергілікті қалқандарда оттықтарға берілетін ауа және табиғи газ шығынын бақылайтын және қазанда газдың сұйылту және қоректендіруші судың шығынын реттейтін құралдар орнатылған.

Берілген автоматтандыру жүйесі толығымен ескірген. Негізінен басқару жүйесі температура параметрлерін М-64, Л-64 типті логометрлер және миливольтмертлермен реттеу жүргізіледі. Екіншілі құралдар ретінде КСМ-3 автоматты көпірлер қолданады. Қысымды өлшеу КСД-3 үлгілі дифференциалды – трансформаторлы өлшеу схемасымен жүргізіледі. Шығынды өлшеу құрамында дифманометрі бар диафрагмалар қолданады.

Берілген мыс штейнын үрдісінің өнімділігі төмен. Сол себепті штейн үрдісінің негізгі өнім параметрлерін берілген ережеде көрсеткендей етіп ұстау, жаңа басқару жүйесін ендіре отырып жоғарғы экономикалық эффект алуға, профилактикалық жұмыстардың ұзақтығын қысқартуға, фьюмингтеу үрдісінің өту уақытын азайтуға, шлактан алынатын мырыштың көлемін және сапасын жоғарылату қарастырылу қажет.

Ол үшін жүйені қайта жөндеуден өткізу керек.

Осыған байланысты АҚ «ПК «Южполиметалл» мыс штейнын алу қондырғысын қайта құру. «Мыс штейнын алу қондырғы» жобасы жоспарланып отыр. Бұл жоспар комплексті жобаның бір бөлімі болып табылады. Жоба сәйкес нормалар және қауіпсіздік техника ережелерін сақтап күші бар стандарттармен және басшылық ететін материалдармен сәйкес орындалған.

1.5 Патенттік материалдар және техникалық әдебиеттерді талдаудың нәтижесі

Жобалау тапсырмасына байланысты, берілген бөлімде, техикалық сипаттамаларды, қоодану аймағын, Қазақстан Республикасының химиялық, мұнайхимиялық және басқа да экономика салаларында қолданылатын автоматтандыру құралдарының техникалық мүмкіндік спектрнің,  патнеттік ізденіс өткізу есебі қойылады.

Ең алдымен мұндай түрдегі зерттеуді жүргізу, экономиканың түрлі сфераларына шет ел инвестицияларының түсуі, соның ішінде дамыған елдердің алдыңғы қатарлы автоматтандыру жүйелері мен құралдарының келуімен түсіндіріледі. Сондықтан мұндай анализдің өткізілуі, технологиялық процесстердің басқару және бақылау процессі кезіндегі автоматтандыру құралдарының белгілі техникалық комплексін іске қосумен сипатталады. Екіншіден техникалық әдебиеттердің және патенттік материалдардың анализі автоматтандыру жүйелерін және құралдарын таңдау, сатып алу және монтаждау бойынша шешімдерді мүмкіндік береді. Үшіншіден техникалық және программалық құралдардың анализі алдыңғы қатардағы технологияда дайындау және көтеп енгізілуі, құрастырылып жатқан автоматтандыру құралдарының сатып алуға кететін шығыдарды төмендетеді және технико – экономикалық эффективтілігі жоғарылайды

2 Басқару жүйесінің жүйе – техникалық синтезі
2.1 Басқару критерийін жасау мақсаты және құрастырылатын автоматтандыру жүйесіне қойылатын талаптар
Технологиялық объектінің басқару критерий шығыс өнімнің сипаттамасы болады, яғни сапалы өнім алу үшін пештегі газ шығынын және температураны тұрақты ұстап тұру қажет. Барлық параметрлерді тұрақты ұстап тұру үрдістің өту сенімділігін қамтамасыз етуге, шикізат шығынын төмендетуге, шығарылатын өнімнің сапасын жақсартуға, өнімділіктің өсуіне және шығарылытын өнімнің өзіндік құнын төмендетуге мүмкіндік береді.
Жобаланып жатқан автоматтандыру жүйесі мына жағдайларды қамтамасыз ету қажет:

· Технологиялық регламентке сәйкес дайын өнімнің максималды шығуын;

· Толық технологиялық үрдістің жүруін тұрақты бақылау;

· Үрдістің өтуіне әсері бар барлық параметрлерді тұрақтандыру;

· Негізгі технологиялық аппараттардың қалыпты жұмыс істеуі;

· Қоршаған ортаны қорғау шараларды ұйымдастыру;

· Жұмысшылардың жұмыс жағдайының қауіпсіздігі;

Егер жобаланып жатқан жүйе жоғарыда аталған барлық шарттарды қанағаттырса, онда біз бөлімнің тұрақты жұмыс істеуін аламыз.

Мыс штейнын алу үрдісінің автоматтандырылған жұйесін жасау мақсатымыз, берілген негізгі параметрлерді регламент бойынша ұстану және жаңа басқару есептеу комплексін енгізу арқылы максималды экономикалық тиімділікке жету; профилактикалық жұмыстар периодын және ұзақтығын қысқарту, технологиялық қондырғының тоқтау уақытын қысқартуына әкеледі, технолог–операторлар және қызмет көрсету персоналының жұмыс уақытын қысқарту, реттеу сапасын жақсарту, оптималды реттеу есебінен, қоршаған ортаға қалдықтар тасталуын қысқарту.

Технологиялық объектіні басқаруының ТПАБЖ көмегімен жалпы мақсаты басқару критериінің талаптарын орындалу экстрималды мәнін ұстап тұру, басқару әсерінің мүмкін мәндер жиінін анықтайды.

Бұрын жасалған ТПАБЖ-не қарап жобалаумызға байланысты, жаңа ТПАБЖ жасау мақсатымызға келесілер кіреді:

– тез орындалатын және тактілі АРЖ қолдану; мысалы: каскадты;

– ескірген техникалық автоматтандыру жабдықтарын жаңаларына ауыстыру.

Осының барлығы біздің технологиялық үрдісті автоматты басқарудың жалпы мақсаты болып табылады. ТПАБЖ технологиялық басқару объектісінде қабылданған басқару критерийлерін орындауға және өңдеуге арналған.

Жаңа автоматтандыру жұйесі үрдісті реттеудің оптималды сапасын қамтамасыз ету және үрдістің жүру туралы толық көрініс беруі қажет. Үрдіс туралы ақпаратты көрнекті және қолайлы формада беру қажет, оператор техникалық үрдістің жүруін бақылауға, басқаруға және авариялық жағдайларды болдырмауға және үрдістің жүруін керекті технологиялық режимге қайтаруға мүмкіндік беру, қоршаған ортаның лайықсыз жағдайларына тұрақты болуы тиіс, жөндегенде және техникалық қызмет көрсеткенде ыңғайлы болуы тиіс [2].

Технологиялық басқару обектісінің анализдерінің нәтижесіне қарап, оның ішінде термо-химиялық, химиялық, жылуалмасу үрдістердің болып жатқанын көреміз. Осының нәтижесінде толық жүйені қарапайым бөліктерге бөліп қарастыруға болады.

Технологиялық басқару объектісінің декомпозициялық схемасы келесідей:
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Сурет 2.1 – Мыс штейнын алу қондырғысының декомпозициялық схемасы

1 – Шағылғыш пеш 

2 – Котел – миксер

3, 4, 5, 6 - бункерлер
Реламентпен бекітілген, мыс штейнын лу қондырғысында болып жатқан үрдістер алдында қойылған басқару міндеттерін шешкенде технологиялық параметрлердің барлық шектеулерін орындалуына қол жеткізуіміз қажет.

Үрдіске әсер ететін факторлардың көптігінен толық бөлім үшін осы міндетті шешу көп еңбекті қажет етеді. Осыдан келіп айнымалылар саны көп емес және өзіндік басқару міндеттерімен сипаталатын және олар режимді параметрлерді тұрақтандыру арқылы онай шешілетін толық үрдісті типті бөлімдерге бөлеміз.

Мыс штейнын алу қондырғысының негізгі аппараты шағылғыш пеш болып табылады.
Үрдісті басқару регламентпен қойылған жалпы міндеті: технологиялық параметрлердің шектеулерін орындағанда кейбір шектеулерді максималдау деп тұжырымдалады.

Бөлек қондырғыларды басқару міндеттері өлшенген режимді мәндер арқылы оңай анықталатын технологиялық параметрлер немесе критерилерді үйлесімді басқаруға бағытталған.

Қондырғылардың жұмысын реттеу және бақылау, ауаны бөлу қондырғының механизмдері және аппаратуралары технологиялық режимінің тиімділігіне жету, электр энергия және материалдардың меншікті төменгі шығыны арқылы, мыс штейнын алудан шыққан өнімдердің максималды шығысы және бекітілген сапаға жету көзделеген.

Өндіріс құралдары және автоматтандыру жабдықтары көмегімен өлшенетін мыссыздандыру қондырғысының негізгі параметрлері болып: қара қорғасынның температурасы және газдың (ауа, газ) температурасы және қысымы; қара қорғасын мөлшері; табиғи газдың және ауаның шығындары. 

Мыс штейнын алу өндірісіндегі автоматтандыру жабдықтар және құралдарға қойылатын талаптар, біріншіден ортаның қасиеттерімен анықталады, олардың параметрлері өзгермелі. Мыссыздандыру қондырғыларымен жанасатын датчиктер торабының материалдарын таңдағанда штейнның температурасын ескеру қажет.

2.2 Басқару жүйесінің басқарушы функцияларын таңдау негізі
Технологиялық үрдістің негізгі аппараттарын талдаудың негізінде қондырғылардың басқару құрылымын құрамыз. Шағылғыш пеш қондырғысы күрделі үрдіс болғандықтан, оны қарапайым жеке бөліктерге бөліп қарастырғанымыз жөн. Мұнда объектінің басқа жүйелермен байланысын ескермейміз. Жобаланып жатқан объектер тізбекті құрылымды құрайды, яғни бір бөлімнің шығысы келесі бөлімнің кірісі болып табылады.

Негізгі технологиялық параметрлерге: шығын, температура, қысым жатады. Бұл параметрлерді регламентте бекітілген мәндерде ұстап тұру үрдістің қалыпты жағдайда өтуін қамтамасыз етеді.

Шағылғыш пеш

Шағылғыш пеш балқытылған қара қорғасыннан мыс штейнын алуға арналған. Мұнда реттелетін параметрлер болып пештегі қысым, оттықтар алдындағы табиғи газдың және ауаның қысымы, оттықтар алдындағы табиғи газдың және ауаның шығыны. Шлак өңдеу қондырғысында оттықтар саны 2.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 


 

Сурет 2.2 – Шағылғыш пештің принципиалды схемасы.
Үрдістің жақсы өтуі үшін пеште газ-ауа ара қатынасы тұрақты етіп сақтау қажет. Табиғи газ мыссыздандыру үрдісі кезінде отын және қалпына келтіргіш ретінде қолданады, ал түтінді газдар жылу тасымалдағыш болып табылады, бұл дегеніміз ауаның артықша коэффициенті 0,8-0,9 кезінде газдың жану үрдісі жүргізіледі. Сонда, жану өнімдерінің жоғарғы температурасы және минималды бос оттегінің құрамына қол жеткізуге болады. 

Пештің барлық элементтері сумен суытылады. Технологиялық талаптардан басқа пештің ережелі мәндерге, жарылыс қауіпсіздігі, еңбек қорғау талаптарына және қоршаған ортаны қорғау шарттарына байланысты шектеулер қойылады. Түтінді газдардың атмосфераға шығуын алдын алу үшін пеште сұйытылуды ұстап тұру керек.

Жылулық баланс теңдеуі:
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Пештің көлемі үшін материалдық баланс теңдеуі:
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(2.2)
мұнда: GҚ, GГ, GА, GШК, GШ –  сәйкесінше қара қорғасынның, газдың, ауаның, шлак-штейнлы қоспаның, штейнның; θҚ, θА, θШК – қара қорғасынның, газдың, ауаның, шлак-штейнлы қоспаның, штейнның температуралық өзгерулері; Sk – пештің көлемінің көлденен қима ауданы; 
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 – ауа және газ шығындар қатынасының коэффициенті, j = 0,8 ÷ 0,9;

Шағылығш пешінің функционалды схемасы төмендегі суретте көрсетілген:
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Сурет 2.3 – Шағылғыш пештің функционалды схемасы
1 – шығын реттегіш;

2 – жергілікті жердегі қысымды көрсетуші құрал;

3 – қысымды тіркеуші құрал;
Құбырлардағы шығынды реттеу
Шығынды реттеу кез – келген үздіксіз АРЖ процесін автоматтандыру кажеттілігі, материалдық ағындар бойынша қоздыруларды тұрақтандыруға арналған, олар тұыйқталған технологиялық процестерді автоматтандыру жүйесінің ажрамас бөлігі болып табылады.

Реттеу заңын таңдау өтпелі процестердің сапалылығымен анықталады. Бірконтурлы АРЖ-ны статикалық қателіктерсіз шығынды реттеу үшін ПИ – реттегішті қолданылады. Каскадты реттеу жүйесіндегі шығын АРЖ – сы ішкі контур болса, шығынды реттеу П-реттеу заңы арқылы жүзеге асады. Шығын сигналында жоғарғы жиілікті бөгеттердің болуы, сигналды алдын – ала тегістеусіз жүйенің тұрақсыз жұмыс істеуіне әкеп соғады. Сондықтан өндірістік шығын АРЖ-да ПД немесе ПИД – реттегіштерді қолдану ұсынылмайды [4].

Аппараттардағы қоспаның берілген құрамын немесе материалдық және жылулық балансты ұстап тұру үшін бірконтурлы немесе каскадты АРЖ-да бірнеше заттардың қатынасын реттеу жүейсі қолданылады.    

Екі заттың шығынының қатынасын реттеу төмендегі келтірілген үш схема бойынша жүзеге асыруға болады.

Жалпы өнімділігі берілмеген кезде (сурет - 2.4 а) G1 негізгі деп аталатын бір заттың шығыны өз бетінше өзгеруі мүмкін, екінші зат біріншісімен тұрақты қатынас кезінде беріледі (, негізгі шығын (G1 тең болады. Кей жағдайларда ара – қатынас реттегіші ретінде ара – қатынас релесі немесе бір айнымалы үшін қарапайым ретегіш қолданады (сурет - 2.4 б)

Берілген шығын кезінде қатынас АРЖ – нан басқа және негізгі шығын АРЖ – сын қолданады. Бұндай схема кезінде G1 шығыны бойынша тапсырма өзгерген жағдайда G2 шығыны да өзгереді (сурет - 2.4 в)

[image: image8.emf] 


Сурет 2.4 – Шығындар қатынасының реттеу схемасы 

а, б – берілмеген жалпы шығын кезінде; в – берілген жалпы шығын кезінде; 1,2 – шығын өлшегіштері; 3 – қатынас реттегіштері; 4,7 – реттегіш клапандар; 5 – шығын реттегіші; 6 – қатынас релесі.

Деңгейді реттеу

Деңгей аппараттағы гидродинамикалық тепе – теңдіктің жанама көрсеткіші болып табылады. Деңгейдің бір қалыптылығы материалдық баланстың сақталуын қамтамасыз етеді, егер сұйықтың ағыны шығысына тең болса, деңгейдің өзгеру жылдамдығы нольге тең.

Жаплы жағдайда деңгейдің өзгеруі келесі түрдегі теңдеумен анықталады:



[image: image9.wmf]об

вых

вх

G

G

G

dt

dl

S

±

-

=

,





              (2.3)

мұн: S – горизонталды қимасының ауданы; Gкір, Gшығ – аппараттың шығысындағы және кірісіндегі шығындар; Gоб – бір уақыт бірлігіндегі сұйықтың шығыны [6].

Қажетті дәлдікті ұстап тұруға келесі реттеу әдістерінің бірі қолданылады:

1) позициялық реттеу, ол кезде аппараттағы деңгей үлкен аралықтарда сақталып тұрады: 
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2) үздіксіз реттеу, ол кезде деңгей берілген мәнде тұрақтанады, яғни 
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Егер аппаратта фазалық ауысулардың болмаған кезде деңгейді үш әдіс бойынша реттейді:

1) аппараттың кірісіндегі шығынды өзгерту арқылы (сурет - 2.5а);

2) аппараттың шығысындағы сұйықтың шығынын реттеу (сурет - 2.5б);

3) аппараттың шығысындағы және кірісіндегі коррекция арқылы реттеу (сурет - 2.5в); 
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Сурет 2.5 – Деңегйді үздіксіз реттеу схемалары

а – кірісіндегі реттеу; б – щығысындағы реттеу; в – каскадты АРЖ; 1 – деңгей реттегіші; 2 – реттегіш клапан; 3,4 – шығын өлшегіштері; 5 – қатынас реттегіштері.

2.3 Технологиялық процестерді автоматтандыру жүйесінің ақпараттық функцияларын таңдау және негіздеу
Басқару жүйесінің ақпараттық функцияларяна толық процестің өтуіне көрініс беретін функциялар жатады. Біздің жоғарыда қарастыратын процесс бірнеше аппатраттардан тұрады, сондықтан барлық параметрлердің ақпараттық функцияларын қарастырамыз. Берілген аппараттарда температуралық режимді толық көру үшін температураны барық көлемінде өлшеу керек, сонымен қатар ол жерде деңгейді және қысымды өлшеу керек, себеі олар да процестің сапасына әсер етеді.

Материалдық балансты үзбеу үшін бөлуге кететін фракция мөлшерін, суландырғыштың мөлшерін өлшеу керек. 

Сыйымдылықтағы температураны, қысымды және деңгейді өлшеу керек, себебі параметрлер (олар жоғарылау жағына ауытқыса) аппараттың бұзылуын және апаттық жағдай тудыруы мүмкін. Құбырлардағы газдың, ауаның және судың шығынын өлшеу керек.

Олардан өтетін сұйықтың мөлшерін (қондырғының өнімділігін білу үшін), температура және қысымды өлшеу керек (себебі құбырлар ұзын болғандықтан олрадың қысымының жоғарылауы олардың бұзылуына әкеп соғады).

Апаттық жағдай тудыратын параметрлер процестің өтуіне әсер етеді, сондықтан олар қарастырылған шектен шығып кетпес үшін сигнализация керек.

Барлық параметрлер, ол жерде реттеу жүріп жатыр ма жоқ па кезекші технолог – оператордың операторлық панелінің дисплейінде көрінеді, егер берілген шектен шығып кетсе оператор оны сигналмен сигналдау жүйесіне хабарлайды [8].

Басқаруға және бақылауға түсетін барлық параметрлер фильтрлеуден, сигналдың формасына әсер ететін кедергілерді төмендету үшін, аналитикалық градуировка өтеді. Жүйенің басты параметрлері болып оның болжау мүмкіндігі.

2.4 Технологиялық процестерді автоматтандыру жүйесінің алгоритмдік және программалық камтамассыздандыру

Мыс штейнын алудың автоматтандыру жүйесінің қондырғысы реттегіштен және оператолық панельден, оларды бағдармалармен камтамассыздандыру барлық функцияларды жүзеге асыратын бірнеше қолданбалы программалар пакетінен тұрады. Берілген программалық камтамассыздандыру жасап шығаратын – фирмамен жіберіледі және оларды пайдалану келесідей ерекшеліктері болады.

· Нақты уақытта жұмыс жасау.

· Уақытқа және сақтауға қатал шектеулер.

· Ұзақ уақыт бойында жоғарғы сенімділік.

· Өзін өзі диагностика жасау және датчиктер мен қосалқы құралдарды диагностика жасау.

Технологиялық процестерді автоматты басқару жүйесінің алгоритмдік камтамассыздандыру құрамына қолданбалы программалар пакетінен және алгоритмдерден тұрады: фильтрлеу, аналитикалық градуировка, алгоритмдер жинағы, түрлі матеметикалық операцияларды орындайтын (интегралдау, орталықтандыру және т.б.) сигнализациялар, техника – экономикалық көрсеткіштер есебі, түрлі заңдарды жүзеге асыру, реттеу, видеокадрларды форматтау, информациялардың массивтерге жиналуы және олардың белгіленуі, параметрлерді баспаға шығаруды дайындау, технологиялық процестерді автоматты басқару жүйесінің шығатын документтерді форматтау, графикасы, оператолық панельдегі дисплейде видеокадрлардың суреттелуі.

Бақылауды программалау әр параметр үшін бөлек жасалады, бір канал алгоритмін жүзеге асыру үшін реттегіштің жадына сұраныс келеді, олар жүйені жөндеген кезде жазылып қойылады.

Әр алгоритмнің жұмысы және оның мүмкіндігі программамен камтамассыздандыру документациясында нақты жазылады.

Бұл документация жасап шығаратын – фирманың программалық пакетімен бірге келеді.

2.5 Қорғау және блокирлеу параметрлері мен  алгоритмдерін негіздеу
Химиялық технология объектерін қорғау үшін әр-түрлі технологиялық заттардың объектіге, берілуін қосу не тоқтату керек. Ол бірнеше әдістермен орындалады. Магистральда реттеу органы орнатылса, онда қорғау схемасы 2.4 а суреттегідей орындалу тиіс. Объектінің ішкі критикалық қысымға жеткенде, 1а позициялы реттегіш 3 ауыстырғыш релеге бірлік сигнал береді. Мембраналық узел астына ығысады, осы кезде С1 сопласы жабылады, ал С2 сопласы  ашылады. Мембраналық орындауыш механизм линиясынан атмосфераға тасталады, ал 4 клапандары өзінің түріне қарап (Н3 немесе Н0) ашылып немесе жабылады. Объектінің ішінде нормальды қысымға жеткенше В камерасының ауа қысымы 3 реле нөльге теңеледі, схема бастапқы қалпына келеді. 

Қорғау қондырғысының қосылғанан соң объектінің автоматты тұрақтануы, қауіп – қатер жоғалған соң нормальды жұмыс істеуін жіберу керек. Осыдан кейін линия мен 1а позициялы реттегішке және 3 реле КО қайтару клапаны орнатылады және ВИ инелі вентилі бар түтікше. Қорғау қондырғысы қосылғанан соң схеманың нормальды жұмыс режимін қалпына келтіру үшін ВИ вентилін ашып ауаны шығару қажет 2.4 б сурет.
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Сурет 2.4 -  Реттегіш органды қолдана отырып қарапайым объектілерді қорғау.   а - өшіріп қосқыш; б – нормальды режімге келтіру қондырғысы; 1а – позициялы реттегіш; 2а – үш мембраналы элемент; 3 - өшіріп қосқыш реле; 4 – реттегіш клапан; 5 – 9 – пневматикалық жолдар
7 клапанды тек 4 – 6 клапаны ашылған соң ашуға болады. И схема шығысында 4 – 6 мембраналы клапандарға бірлік сигналдар 1,2,3 пневмотумблерден беріледі және командалық құрылғы жіберілуі, объект берілу клапандары арқылы материалды және энергетикалық ағындар басқарылуы, аппараттардың жапқышы жабылмағанша жұмыс істемейді. Приборды қосатын жапқышты толық жапқанда соңғы сөндіргішке әсер етеді.
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Сурет 2.5 - Калпандардың тәуелділіктерін блокирлеу схемасы
3 АБЖ – нің ақпараттық және бағдармалалық камтамасыздан -дыруларын жобалау
3.1 Қабылданған кодтау және классификациялау жүйесінің жазбасы
Аппраттарды классификациялау және кодтау үшін технологиялық аппаратарды функционалдық тиістілігін көрсететін бір әріппен және оның реттік номері цифрлармен белгіленген кодтау жүйесі қабылданған. 

Берілген дипломдық жобада заводта қабылданған технологиялық аппараттардың классификациясы сақталған.

А1 – шағылатын пеш

А2 – котел – миксер 
Е1, Е2, К1, К1 – бункерлер

Т1, Т2 - оттықтар 

3.2 Басқару обьектісі туралы ағымдағы ақпарат көздерін кодтау
Технологиялық басқару объектісі туралы ақпараттарды кодтау үшін ағымдағы ақпарат көздерін әріппен, өлшенетін параметрдің түрін оның реттік номерін көрсететін цифрлармен белгіленген кодтау жүйесі қабылданған 

Мұн: Т – температура. Р – қысым. F – шығын. L – деңгей.
ТПАБЖ есептерін кодтау

Берілген дипломдық жобада ТПАБЖ есептерін кодтау жүйесі қабылданған, ол жерде ТПАБЖ – ның әр есебі әріптер мен цифрлардан тұратын кодтармен белгіленеді. Кодтағы әріп функционалдық есептің класы, ал цифрлар берілген кластағы оның реттік номерін көрсетеді.

U – ақпараттық – есептеу функциялары.

Y – басқару функциялары. C – арнайы функциялар.

ТПАБЖ – ның есептерін кодтау 3.1 кестеде көрсетілген.

Кесте 3.1 - ТПАБЖ – ның есептерін кодтау

	Функционалдық есеп
	Код 

	Ақпараттық – есептеу функциялар
	

	Ақпаратты жинау, өңдеу және сақтау
	U10

	Параметрдің күйін сигналдау
	U20

	ТЭК есептері
	U30

	Ақпаратты тіркеу
	U40

	Ақпаратты оперативті бейнелеу
	U50

	Параметрлерді интегралдау
	U60

	Параметрлерді орталықтандыру
	U70

	Басқару функциялары
	

	Технологиялық процестің бөлек параметрлерін реттеу
	Y10

	Басқаруды оптимизациялау
	Y20

	Арнайы функциялар
	

	Жүйеслік функционалдауды ұйымдастыру
	C10

	КТС күйін диагностика жасау
	C20

	Басқару жүйесін функционалдауын бақылау
	C30

	Басқа құралдармен ақпарат алмасуды ұйымдастару
	C40


3.3 Өлшенетін параметрледің паспортын жасау
Технологиялық бақылау объектісінің және ағымдағы ақпарат көздерінің қабылданаған кодтау жүйесінің негізінде өлшенетін параметрлердің паспорты құрастырылады. Ол шешім қабылдау, басқару мақсаты үшін, сигналдау мен қорғау және блокирлеу шекараларын анықтауға, датчиктердің дұрыстығын тексеру үшін қажет. Өлшенетін параметрлердің паспорты 3.2 кестеде көрсетілген.

Кесте 3.2 - Өлшенетін параметрлердің паспорты

	Кодтау
	Өлш. бірлігі
	Дәлдік класы
	Параметрлер
	ТПАБЖ есебінің коды
	ТПАБЖ құжаттары

	
	
	
	Номиналды мәні
	Алғашқы мәні
	Апаттық мәні
	Өзгеру жылдам дығы
	
	

	
	
	
	min
	max
	min
	max
	min
	max
	min
	max
	
	

	Т1
	0C
	0,5
	1100
	1300
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т2
	0C
	0,5
	1800
	1900
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т3
	0C
	0,5
	950
	1000
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т4
	0C
	0,5
	1800
	1900
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т5
	0C
	0,5
	500
	600
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т6
	0C
	0,5
	500
	600
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т7
	0C
	0,5
	350
	400
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р1
	мПа
	0,5
	1
	1,5
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р2
	мПа
	0,5
	1
	1,5
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р3
	мПа
	0,5
	1
	1,5
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р4
	мПа
	0,5
	30
	40
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р5
	мПа
	0,5
	1
	1,5
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р6
	мПа
	0,5
	1
	1,2
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р7
	мПа
	0,5
	1
	1,5
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р8
	мПа
	0,5
	1
	1,5
	
	
	
	
	
	
	
	

	F1
	м3/сағ
	0,5
	2000
	2400
	
	
	
	
	
	
	
	

	F2
	м3/сағ
	0,5
	1000
	1500
	
	
	
	
	
	
	
	

	F3
	м3/сағ
	0,5
	1000
	1500
	
	
	
	
	
	
	
	

	F4
	м3/сағ
	0,5
	1000
	1500
	
	
	
	
	
	
	
	

	F5
	м3/сағ
	0,5
	400
	500
	
	
	
	
	
	
	
	

	F6
	м3/сағ
	0,5
	200
	250
	
	
	
	
	
	
	
	

	F7
	м3/сағ
	0,5
	200
	250
	
	
	
	
	
	
	
	

	F8
	м3/сағ
	0,5
	2000
	2500
	
	
	
	
	
	
	
	

	F9
	м3/сағ
	0,5
	1000
	1200
	
	
	
	
	
	
	
	

	F10
	м3/сағ
	0,5
	1000
	1200
	
	
	
	
	
	
	
	

	F11
	м3/сағ
	0,5
	2
	4
	
	
	
	
	
	
	
	

	F12
	м3/сағ
	0,5
	2
	4
	
	
	
	
	
	
	
	

	F13
	м3/сағ
	0,5
	5
	6
	
	
	
	
	
	
	
	

	F14
	м3/сағ
	0,5
	10
	12
	
	
	
	
	
	
	
	

	L1
	%
	0,5
	20
	90
	
	
	
	
	
	
	
	

	L2
	%
	0,5
	20
	90
	
	
	
	
	
	
	
	

	L3
	%
	0,5
	20
	90
	
	
	
	
	
	
	
	


3.4 АБЖ – нің шығыс құжаттарын және видоеграммаларынның формаларын жасау
Басқару шешімдері қабыладанатын ақпараттың үлкен бөлігі дисплей экранында алынып қоймай, баспа құрылғысының көмегімен тіркелуі мүмкін. Оперативті қызметшілердің бұйрығы бойынша режимді параметрлердің лездік ағымды мәндері, олардың технологиялық схемадағы позициясы, регламенттік мәндері және ағымды мәндердің регламенттен ауытқуы; материалды ағындар құрамы (бұл жағдайда сынамаларды сұрыптайтын құрылғылардың позициясы, сұрыптау уақыты және талдау нәтижесі жазылады ) және басқа ақпарат басылып шығуы мүмкін.

Баспа құралы есепке алу мен есеп беруді жүргізу үшін де керек. Дайын өнімнің шығарылуы, шикізатты, материалдарды және энергиялық қорларды тұтыну жөнінде өндіріс диспетчеріне есеп беру, ал кейін өткен смена, тәулік, декада және айдағы кәсіпорынның функционалды қызметіне ұсынылады.  

Керек кезде осы көрсеткіштер туралы кез келген периодтың басынан (мысалы, айдың басынан) ағымды мәлімет алынуы мүмкін. 

Ауысымдағы және тәуліктік технологиялық басқару объектінің өндірістік қызметі туралы есеп беру өндірістің диспетчеріне, бастығына және технологқа ұсынылады. Олар кіріс, шығыс және материалдық және энергетикалық ағындардың орта шығындарының мәліметін, шикізат жоғалуларының режимдік параметрлерінің орта мәндерін және сапалы көрсеткіштер мәндерін қосып сұрыптайды.

Технологиялық режимнің ауытқулары туралы есеп беру әр ауысым жұмысының қорытындысы бойынша құрылады, оған ауытқу уақыты және ауытқу пайда болған параметрлер туралы мәлімет кіреді.

Технологиялық регламенттің ағымды ауытқу туралы ақпарат параметрдің регламенттік мәннен шыққан кезінде аға операторға ұсынылады.

4 Басқару және бақылаудың құрылымдық схемасын жасау
Басқару және бақылау құрылымын адам мен технологиялық процестер мен өндірістерді автоматтандырудың құрастырылған технологиялық құралдары арасындағы байланыспен анықталады. 

Сондықтан бұл арақатынастық оптималды формаларды ұйымдастыруды өңдеу және автоматтанырылған жүйелерді пайдаланудың басты бөлігі болып табылады.

Жоба жасалып жатқан автоматтандырылған жүйені жұмыс жасау үшін анықталған оперативті қызметкерлер керек, оларға; слесарь механик, слесарь КИП и А, микро ЭЕМ жөндеуші, технологиялық процестің операторы.

Оперативті қызметкерлер өнідріс технологиясын және технологиялық құралдарды жетік білуі керек [13]. 

Слесарь – механик, технологияны және технологиялық құралдарды білуден басқа, осы құралдардың жұмыс істеу тәртібін, оның типін және технологиялық сипаттамасын, регламенттік және әр құралдың жөндеу жұмыстарын, сонымен қатар технологиялық құралдардың ақаулары немесе олардың комбинациясы технологиялық процестің өтуіне қалай әсер етуін білуі керек.

Электрик – жөндеуші және кезекші элетрик әр электр қозғалтқыштың және орындаушы механизмнің орналасқан жерін, олардың технологиялық процестегі ролін және аталуын, типін және техникалық сипаттамасын, регламенттік және әр құралдың жөндеу жұмыстарын, басқару орнынан электр қозғалтқыштардың қосқыш аппараттаырна дейінгі кабельдердің орналасқан орнын білуі қажет.

Слесарь КИП и А – технологиялық өндірісті, олардың технологиялық параметрлерін және режимдерін, технологиялық құралдарды және олрадың жұмысын, жүйе құрамына кіретін орындаушы механизмдерді және датчиктерді, жұмыс істеу принципіне байланысты қосымша приборларды, конструкторлық безендірілуін, процесс ағымындағы ролін, тағайындалуын, типін, сипаттамасын, регламенттік, профилактикалық және жөндеу жұмыстарын, кабель жолдарының өтуін білуі қажет.

Микор ЭЕМ жөндеуші – құрылымдарды, функционалдық блоктарды, жұмыс процесі кезіндегі микро ЭЕМ мүмкіндігін, бөлек функционалдық блоктың статикалық және динамикалық сипаттамасын алуды, реттеу контурлары және бүкіл жүйені, құрылғының жұмысын, оның болктарын және барлық элементтерін, тағайындалуын, типін, сипаттамасын, регламенттік, профилактикалық және жөндеу жұмысын білуі кажет [14].

Технологиялық қондырғылардың операторы – бүкіл жүйені эксплуатация жасайды, сондықтан бүкіл жүйенің жұмыс істеу принципін, өндіру технологиясын, технологиялық құралдарды, процестің жүргізу режимін, олардың орындары берілген шектен шығып кетсе кері қайтаруды, технологиялық процесс туралы түсіп жатқан информацияны технологиялық процестің дұрыс, оптималды жүруіне қолдану керек.


Техникалық   құралдар    комплексі ТПАБЖ-нің  ақпаратты-есептеу функциясын таратуға мүмкіндік береді:

· Ақпаратты жинақтау, бастапқы өңдеу және сақтау,

· Процесс параметрлері мен қондырғы күйін сигнализациялау,

· Техника-экономикалық және эксплуатациялық көрсеткіштердің есебі,

· Жоғарғы тұрған,  жүйе және басқару деңгейлеріне ақпаратты дайындау;

·  Технологиялық процесс параметрлерін қондырғы күйін және есептеу нәтижесін тіркеу;

· Берілген процесс параметрлерінің ауытқуларын бақылау және тіркеу;

· Ақпараттың оперативті бейнеленуі және технологиялық қондырғымен технологялық процесті басқару 

· Жоғары тұрған және басқару жүйелерінің автоматты ақпарат алмасу процедурасын орындау


Түрлі функциялар орындалады:

1) процестің жеке параметрлерін реттеу;

2) бір тактілі логикалық басқару;

3) каскадты ретттеу;

4) көп байланысты реттеу;

5) процесс пен қондырғыны дискретті басқарудың  программалық және логикалық операциялары;

6) өтпелі процесті оптималды басқару;

7) технологиялық объектіні оптималды басқару.

5 Басқару жүйесінің аппаратура – техникалық синтезі
5.1 Басқару жүйесінің басқару функцияларын орындау
Технологиялық процестің информациясын өңдеуге арналған барлық функциялар және басқару ықпалдарын өңдеу есептеуіш құралдарға негізделген. 

Басқару комплексін таңдауда барлық факторлар, датчиктермен кездесетін, шығыс және кіріс порттардың саны, программалау және жұмыс жасау ыңғайлылығы, габариттік өлшемдері, өндірудің үздіксіз режимде жұмыс істеуінің сенімділігі есепке алынады. 

Барлық осы параметрлерге Prosoft фирмасының Fastwel RTU188 микроконторллері сәйкес келеді, ол автоматтандырудың қойылған мақсаттарына эффективті жетуін камтамассыз етеді. Берілген модель қойылған талаптарға қарап шығыс – кірісінің орта санымен және сенімділік талаптарға жауап бергендіктен таңдалған. (5.1 – сурет).
[image: image16.emf]
Сурет 5.1 - Fastwel RTU188 микроконторллері

Жалпы мағұлмат

Арнайы жабдықталған микроконтроллер RTU188 тұтынушылардың сұранысын қанағаттандыру үшін жасалған. Бұл жағдайда негізгі талаптар келесідей болды:

· Бір кристаллды микроконтроллерлер базасында жасалған құралдардың бағасына максималды жақындаған төмен бағасы;
· IBM – PC мен сәйкестігі және енгізілген операциялық жүйесі; 

· Қажетті гальваникалық ажыратылатын аналогты және дискретті кіріс – шығыс каналдары;
· Жұмыс температцрасының кеңейтілген диапазоны және жылытылмайтын және қадағаланбайтын бұйымдар қолданылатын обьектілерде қолдануға мүмкіндік беретін жоғарғы сенімділігі.
RТU188 микроконтроллерінің модулі автономды құрылғылар негізінде жасалған және желіге RS – 232/RS – 422/RS – 485 арқылы қосылуы мүмкін, ол контроллерді таратылған жүйелерде қолдануға мүмкіндік береді. RТU188 модулі DIN рельске немесе панельге орнатылуы мүмкін.
 Супервизор және қорғаныс таймері.
Сенімділікті жоғарылату үшін контроллерде супервизор (коректену керенуінің ауытқуларын қадағалайтын микросхема) және қорғаныс таймері орнатылған. Супервизор, коректену сигналының кенеуі 4,6 В төмен болса RESET аппараттық синалын пайда болдарады немесе сброс кнопкасын басқан кезде.

Қорғаныс таймер программаның тоқтап қалуын болдырмау үшін қолданылады. Қорғаныс таймерінің істеуі программалық растаудың 1,6 с аралығында болмаған кезде қосылады.

Файлдық жүйесі: Модульде 512 кбайт ішкі статикалық оперативті жады және 512 кбайт флэш – жады бар. Осы көлемнің тек 256 кбайтын операциялық жүйе және BIOS алады.

Техникалық берілгендері: Процессор типі Am 188ES/40 МГц

BIOS: Fastwel Software ROM BIOS

DOS: MS DOS 6.22 сәйкестігі

Тізбектей кіріс – шығыс: Екі асинхронды тізбектей порт СОМ1 және СОМ2. СОМ1 порты RS – 232, COM2 порты RS – 232/RS – 485/RS – 422 желілерінде жұмыс істеуі мүмкін. Максималды ақпарат алмасу жылдамдығы 115200 бит/с.
Аналогты кіріс: Дәлдігі 12 бит диапазонындағы 0...5 В, 0...10 В, ±5 В, ±10 В, 0...20 мА 8 тасаланған аналогты кіріс дискретизациялау жиілігі 80000Гц.
Дискретті кіріс – шығыс: 16 тасаланған дискретті шығыс 24 В. 16 тасаланған дискертті ТТЛ кіріс – шығыс. 24 программаланатын дискретті ТТЛ кіріс – шығыс (UNIO24 – BS). 48 программаланатын дискретті ТТЛ кіріс – шығыс (UNIO48 – MX).
Коректендіру талаптары: ±5 В (±5%) коректену тогы 800мА.
Қолдану талаптары: Жұмыс тепературасының диапазоны -40 – тан + 850С. Салыстырмалы ылғалдылығы 95% ылғалды конденсациялаусыз.
Ақаусыз орташа жұмыс істеу уақыты: 120000 сағат.
Габариттік өлшемдері: 213х96 мм.

Операторлық интерфейс. Операторлық интерфейс түрлі – түсті ЖК – дисплей, басқару контурының көрінісін, тапсырма программаларын және басқа да аналогтық және дискреттік күйлерді түрлі диспелейлерде көрсету үшін,  қолданылады. 

Орындау құрылғыларын таңдау
Реттеу контурын тұйықтау үшін идеальды байланыстыратын звено “Метран” фирмасының реттеу клапандары болып табылады. Бұл реттеу клапандары шлакты өңдеу қондырғысындағы ағындарды басқару үшін қолданылады. Типтік клапандардың, мөлшерлердің, қысымның номинальды мәндерін және материалдардың толық қатарын, түрлендіргіштер және соңғы ауыстырып-қосқыштар сияқты қосымша құрал-жабдықтарды таңдаумен толықтырылады. 

Барлық реттеу контурларында камарлы диафрагмалар және қысымдар айырмасын өлшейтін датчиктер қолданған. Орындаушы механизм ретінде электрлі бір айналымда орындаушы механизм қолданылды. Бұл құралдарды қоректендіру үшін 2-і және 4 каналды қоректендіру блоктары қолданылды.

5.2 Басқару жүйесінің ақпраттық функцияларын ендіру
Температураны өлшеу түрлендіргіштері
Алдыңғы реттегі датчиктерге қарағанда бұл датчиктер өте жақсы сипаттамаларға, үлкен дәлдікке орнатылған диагностика және сандық екі жақты байланысықа ие. 

Температурыны өлшеу үшін «Метран» фирмасының ТХА және ТХК термоэлектрлі түрлендіргіштер қолданылды (поз. 1а-9а). Датчик су, ауа, түтінді газдар, бу температурасымен жұмыс істеу үшін қолданады. Прибор өртқауіпсіз және жарылысқа қарсы корпусы бар.

Термо электрлі түрлендіргіш –40-тан +1500°С үлкен аралығындағы температураны өлшеуге мүмкіндік береді. Бұл мүмкіндік жоғарғы температуралар зонасында температураны өлшеуге болады, яғни шаңды камерадағы түтінді газдардың, ауа жылытқыштардан кейінгі газ құбырдағы ауаның және түтінді газдардың температурасы.

Қолданылған ТХА/ХК сериялы термоэлектрлі түрлендіргіштердің келесідей артықшылықтары бар:

· сезгіш элементтің термо электродтары лазерлі сваркамен пісірілген;

· термо электрлі тұрақтылығы және жұмыс ресурсы жоғары;

· жылулық энерцияның көрсеткіштері төмен;

· жұмысшы ортаның әсерінен қосымша қорғау;
Қысымды өлшеу түрлендіргіштері
Қысым үздіксіз технологиялық процестегі негізгі параметрлердің бірі болып табылады. Қандай да болмасын өндірісте қысымды өлшеу қажеттілігі туындайды.

Қысымды өлшеу үшін «Метран» фирмасының датчиктері алынды. Бұл модельдер кез-келген қысым датчиктерін ауыстыра алады. 

Қысымды өлшеу үшін (0,1…2,5МПа) Метран 100 ДИ сериялы датчиктер таңдалынды (поз. 10а-21а). Датчиктердің артықшылығы – ұзақ уақытты тұрақты сигнал, түрлендірудің жоғарғы дәлдігі, кез-келген жоғарғы шекке икемдеу мүмкіндігі, қоршаған орта температурасының өзгеруіне төзуі, вибрацияға төзімділігі, ұзақ уақыт жымыс істеуі.
Шығынды өлшеу түрлендіргіштері
Шығынды өлшеу үшін бірінші түрлендіргіш ретінде стандартты камералы диафрагма қолданылады (поз. 22а-31а). Ұсынылған түрлендіргіштердің конструкциясы қарапайым, сенімділігі жоғары, өлшеу жылдамдағы жоғары, қолдану аймағына байланысты өлшенетін ортаның сипаттамасына сай келеді.

Диафрагмалардан алынатын қысым айырмашылықтарын түрлендіру үшін және шығынды өлшеу үшін Метран-100 ДД сериялы датчиктер қолданылады. Ұсынылған сериядаға датчиктердің мүмкіндіктері жоғары және импульсті таңдау орнында орналасады (поз. 22б-31б). Барлық ұсынылған приборлар, «Метран» фирмасымен жасап шығарылады, берілген кластағы приборлар қазіргі әлемдік стандарттарға жауап береді және сәйкестік сертификаттары бар.

Датчиктің артықшылықтары болып табылады: тиімділік, минималды қызмет көрсету, монтаждау қарапайымдылығы, сенімділік.

Шешім
Құрылып жатқан автоматтандырылған жүйенің мақсаты энергия сақтау үрдісінің басқару технологиясын жаңарту болып табылады, шлак ертінділері белгілі режим арасында жұмыс істеп тұрған пештің шығаратын өнімінің максималды шығысын қамтамасыз ету қажет.

Мыссыздандыру бөлімшесінде автоматты реттеу жүйесін ендіру келесі міндетерді шешуге мүмкіндік береді.

– шығарылған өнім сапасын жоғарылату;

– шикізат шығынын және қосымша метериалдар, электроэнергия шығындарын төмендету;

– технологиялық қондырғылардың өнімділігін жоғарлату.

– үздіксіз үрдістен шығатын өнімнің сапасын бақылау және тиімді ұйымдастыруды тіркеуі;

Автоматтандырудың техникалық құралдар жиынтығын таңдағанда біріншіден бұл жобада кәсіпорында бар барлық басқару, өлшеу, түрлендіру, сигналдау, блокирлеу, ақпараттарды көрсету құралдарының барлығын максималды қолдану авотматтандыруға кететін шығындарды төмендетуге мүмкіндік береді.

6 Автоматтандырудың принципиалды схемаларын жасау
Принципиалды электрлік схемалар құралдардың толық құрамын, аппараттар мен қондырғылардың (сонымен қатар олардың арасындағы байланысты), басқару амалдарын орындау жұмыстарын, реттеуді, қорғауды, өлшеу мен сигналдауды анықтайды. Автоматтандырудың принципиалды схемасы жалпы түрде автоматтандыру құралдардың және көмекші бөлімдер арасындағы байланысты көрсетеді. Принципиалды схемалар функционалды схемалар негізінде құрылады. Бақылаудың жеке түйіндері берілген функционалдау алгоритмін сигналдау, басқару және автоматтандыру объектісіне қойылатын жалпы техникалық талаптар.

Жалпы түрде принципиалды схемалар:

· автоматтандыру жүйесінің кез-келген түйіннің жұмыс істеу принціпінің шартты белгіленуі;

· түсіндірмелі жазбалар;

· берілген схеманың жеке элементтерінің бөліктері (приборлар, автоматтандыру құралдары, электр аппараттары) басқа схемаларда пайдаланылатын, және  де басқа схемалардан алынатын құрылғылардың элементтері;

· көп позициялық құрылғылардың ауыстырып-қосқыш контактілі диаграмалары; 

· схемада пайдаланатын приборлар, автоматтандыру құралдары, аппаратар;

· берілген схемаға қатысты сызбалар, жалпы түсініктемелер және қолданылуы.

Принципиалды схемалар басқа жобаның құжаттарының негізісі болып табылады: монтажды таблицалар, щиттер және пультар, сыртқы қосылыстар және т.б. 

Автоматтандырудың принциипалды схемасын жасаудың қажеттілігі автоматтандырудың бөлек құралдары мен олардың автоматтандыру жүйесінің функциональды құрамына кіретін қосалқы құралдардың тізбектелген жұмысын ескере отырып толықтырылған және көрнектелген өзара байланыстылығын және жұмыс істеу принципін көрсетеді.

Жобаланып жатқан схеманың қарапайымдылығы және тиімділігі стандартты, арзан аппаратураларды және типтік түйіндерді қолдануымен қамтамасыз етіледі. 

Принципалды схемаларды өңдеу кезінде бірнеше реттеу контурынан тұратын аралас АРЖ таңдау және онда барлық элементтердің қызметін, олардың арасындағы байланыстарды көрсету керек. 

Температураны өлшеу үшін Метран фирмасының ТХА 4096 датчигінен шығатын сигнал 4-20 мА соның ішіне орналастырылған түрлендіргіштерге, кейін RТU188 микроконтроллеріне, бұл жерде түсетін ақпаратқа байланысты сигнал туындап, ол электропневматикалық түрлендіргіш «Технограф 160» арқылы Метран фирмасының 32ки915бк клапанына  беріледі. 

7 Операторлық басқару орнын жобалау
7.1 Оперторлық басқару орнының құрал жабдықтарын таңдау және негіздеу
Операторлық басқару пункті оператордың жұмыс істеуі үшін бөлмелер комплексін және операторлық жабдықтардың орналастырылуын көздейді.

Мыс штейнын алу қондырғысында басты мәселе оперативтік бақылау мен басқарудың сапасын жақсарту мақсатындағы оперативтік персоналдық жұмысының қолайлы жағдайын жасау болып табылады. Бұл мәселенің шешімі операторлық пунктты жобалауда өзінің көрінісін тапты. Операторлық пункт өндірістік ғимараттың Е – И; 4 – 4/2 осьтерінде 4.200 белгісінде орналасқан (5 сызуды кара). 

Автоматтандыру жүйесінің қалқандары бақылау және технологиялық процесті басқару құралдарын, бақылау - өлшеу құралдарын, сигналдау құрылғыларын басқару, автоматты реттеу аппаратураларын, қорғау, блокирлеу арасындағы байланыс тізбектерін орналастыру үшін қажет. 

Көркемдеу мен оператордың жұмысына қолайлы жағдай жасау мақсатында қаланның сыртқы бетінің түсі –2 варианты. Берілген курстық жобада қолданылатын қалқандарды келесі ұсыныстар бойынша таңдалады:

· қалқандарың V климаттық орындалуы болуы керек, орналастыру категориясы ГОСТ15150–69;

· қалқандардың ток жүретін бөліктерінің жанасудан, бөтен заттардың түсуінен және судың тиюінен қорғаныс дәрежесі IP00 – ге сәйкес келуі керек;

· қалқандарды келесі шарттарға байланысты пайдалану керек:

· қоршаған ортаның температурасы 25 – 300С;

· 200С температура кезде ауаның салыстырмалы ылғалдылығы 65% және 250С температура кезде 80%;

· теңіз деңгейінен биіктігі 1000 м-ден аспауы керек;

· қалқан жабық операторлық бөлмеде пайдаланылады.

Жоғарыда айтылған талаптарды ескеріп, берілген жобада бірінші орындаудағы панельді қалқан қолданылды ЩПК – 1 – 2200х800х600 УХЛ 3.1 ТУ 4236-005-1123 3753-99.

7.2 Оператордың жұмыс орнын ұйымдастыру
ТПАБЖ операторының қызметі – ТБО-нің күйін сипаттайтын типті процедуралар мен іс әрекеттерге баға берe, тапсырманың координаталарының ауытқуларын өңдеу, орндаушы механизм және АРЖ әсер етуіне шешім қабылдау, ақпаратты қабылдау, тарату және т.б.

Автоматтандыру және бақылау – өлшеуіш құралдарын үйлестіргенде, қондырғы үшін жобаланған қалқанның алдыңғы панельдерінде келесі факторлар ескерілген:

· жобада қабылданған басқару обьектісін ұйымдастыру;

· шығарулардың орналасуы;

· тағайындалған аспаптар саны;

· монтаждау және пайдалану ыңғайлылығы;

· электрлік желілерді монтаждау және жөндеу ыңғайлылығы.

Бұдан басқа үйлестірген кезде жобаланылатын қалқаның сыртқы көрінісінің эстетикасы қаралған. Автоматтандыру қалқанында габариттік өлшемдері және сыртқы көрінісі бірдей, бұл кезде автоматтандыру құралдарының биіктігі бойынша орналастыру есепке алынған.

Автоматтандыру қалқандарында кезекші оператордың параметрлердің жазып алу үшін ыңғайлы етіп орналастырылған.

Қалқандардың, пульттердің және басқару есептегіш комплексінің, сонымен қатар операторлық пункттегі операторлық үстелдің орналасуы оператордың жұмысын ыңғайлы және керекті ақпаратты көрнекі етіп бейнелеуді камтамасыздандыруда шешуші роль атқарады.

Операторлық пункттің бөлмесіндегі желілер тасаланған. Оперторлық бөлмедегі өткізгіштердің шығысы тығыз және талаптар мен ұсыныстаға сай келеді.

Қалқандық бөлменің қабырғалары ашық-сұр немесе ақ түске силикатты бояумен сылау ұсынылады. Еденнің түсін қабырғалардың түсімен бірдей және ол үшін поливинилхлоридті линлеум, релин плиталы матреиал қолдану ұсынылады.Операторлық бөлменің төбесі қабырғалардың түсімен бірдей болуы ұсынылған. Алдыңғы панель операторға фронтальды жазықтықты құрайтын қалқандар бір қатарда орналасқан. Қалқанның монтаждау зонасының үстіңгі бөлігінде реттелетін параметрдің шектеулі мәнінен ауытқуы туралы жарықтық сигналдауды беретін сигналдау таблосы орналасады. 

СНиП талаптарына сәйкес оператор бөлмесі “Д” дәрежесіне сәйкес және құрылыстар мен ғимараттарды жобалаудың өртке қарсы және жарылысқа қарсы нормаларына келісілген дәрежесі бар.

Жұмыс орнын ақпаратты көрсету және бақылау құралдарымен тұтастыру, жалпы алғанда автоматтандыру объектісінің жағдайы туралы, оған жедел ақпаратты ұсыну негізінде шлакты өңдеу қондырғысының басқару тапсырмаларын шешу логикасымен тығыз байланыста.

Автоматтандыру объектілерін басқаруда туындайтын тапсырмалардың көп түрлілігінен ақпараттық модельдердің барлық түрлерін тұрғызу қиын, сондықтан жұмыс орнын жобалау ТПАБЖ операторына кейбір ақпаратты ұсыну жүйесінің негізделген (типтік) модельдеріне қолданған құралдары бар.

Жедел персоналдар үшін техникалық құралдарға қолайлы климаттық жағдай жасау бойынша мәселелер шешілген. Оператор бөлмесінде табиғи және жасанды жырық түсіру, кондиционерлеу, желдету қарастырылған. (6)

7.3 Автоматтандыру құралдарының және желілердің орналасу жоспары
 Шиттерді және автоматтандыру жабдықтары мен приборлары бар стативтерді орналастыру арнайы бөлмелердің қолдану жағдайлары және өлшемдері, орналасуы РТМ 2529883.23 және ВСМ 205-84 талаптарына сәйкес орындалады. Шиттік бөлменің орналасуын таңдауда технологиялық үрдістің ерекшеліктерін, өртке қарсы талаптар нормасын, объектті ыңғайлы басқаруды ескеру қажет.

Жобада бақылау және өлшеу құралдары және автоматтандыру жабдықтарды орнату үшін бөлек бөлмелер қарастырылған. Бұл бөлме өндірістік бөлмелерден оңашаланған, оператор орны ретінде орындалған, бөлмеде бақылау және өлшеу құралдар шиті орналастырылған.

Шиттер күндіз терезеден сәуле түспейтіндей етіп орналасқан, басқару станциясы бөлме ортасында орналастырылған. Дисплей және шиттер операторға қаратылып орналастырылады.

Контроллер екі порт арқылы байланысады, біріншісі компьютерді қосу үшін – RS 232 және келесісі оператор интерфейсін қосу үшін. Кестеде компьютерді және контроллерді байланыстыратын байланыс тізбегі көрсетілген. 

Кесте 7.1 - Компьютердің контроллермен байланыс тізбегі
	Байланыс тізбегі
	Байланыс түрі
	Контроллер портынан
	Компьютер портына

	Компьютер
	RS 232 немесе RS 485
	COM1 немесе COM2
	Компьютердің тізбекті портына


АБЖ комплексіне ақпаратты бейнелейтін монитор кіреді. Монитор экранында оператор, өзі басқаратын процестің кез-келген бейнеленуін ашып көріп, ондағы қондырғылардың жұмыс істеуі немесе тоқтап қалуы, ақауларды т.б. бақылап отырады. 

Оператор интерфейсі адам және контроллер арасындағы қарым-қатынас құралы, яғни ол екі деңгейде, бірінші деңгейде контроллердің жұмыс істеу режимі таңдалады, тапсырманың және қолмен басқарудың сигналы өзгереді, технологиялық параметрдің шамасы бақыланады, ал екіншісінде контурды статикалық және динамикалық орнату параметрлері мен басқару алгоритмі таңдалады.

8 Басқару объектісіндегі техникалық құралдар кешенін жобалау
8.1 Түрлендіргіштерді және басқару құралдарын монтаждау
Біріншілік құрылғыларын, датчиктерді, орындаушы механизмдерді техникалық қондырғыда және құбырларда монтаждау үрдістің технологиялық схема негізінде жүргізіледі.

Құбырлардағы температуралық ортаны өлшеу үшін 120, 125, 320, 250, 800 мм монтаждық бөлігі бар термотүрлендіргіш датчитер қолданылған. Олар техникалық документацияға байланысты құрастырылады.

Температура өлшеу құралдарын монтаждау бобышкалар көмегімен орындалған. Бобышка – түрлендіргішті бекіту үшін оймасы бар, технологиялық құбырға немесе аппаратқа пісірілетін бөлшек. БП1-М20*1,5-55УХЛ3,1 маркалы түзу бобышкалар таңдалынған. Түзу бобышкалар D > 76 мм құбырларда немесе технологиялық аппарттың металды қабырғасында орнатылады. Бобышка биіктігі БП1-55 мм. Бобышка биіктігін технологиялық құбырдың немесе аппараттың изоляция қалыңдығына байланысты таңдайды. 

Технологиялық қондырғыларда және құбырларда қысым өлшеу құралдары өлшенетін ортаның қысымын үздіксіз бақылау және реттеу үшін қолданады. 

Құбырлардағы газ қысымын өлшеу құралдары құбырдың жоғарғы бөлігінде орнатылады. Жобада қысымды бақылау және өлшеу үшін ДМ 2010 манометрлері орнатылған бұл манометрлер құбырладағы қысымды өлшейді, көрсетеді және сигналдайды. 

Құбырлардағы артық қысымды бақылау үшін  Метран-100-ДИ датчиктері қолданылады.

Шағылғыш пеште, миксерден және ауа жылытқыштың артындағы газ құбырда сұйылтуды өлшеу үшін датчик-реле тяги ДЕМ-107, көрсету құралы мембранды тягонапорометр ТНМП-52-М2 қолданады. 

Шығындарды өлшеу стандартты сығылу құралдары – ДКС типті диафрагма арқылы жүзеге асады. Камерлі диафрагма маркасы ДКС-0.6-50 және 200. Диафрагмалар арнайы қойылған фланецтерде құбырды тазалап орнатып болған соң орнатылады. Диафрагмаларды олардың жұмыс жағдайында корпусындағы белгілеулерге қол жеткізуге ыңғайлы етіп орнатылады. Сығылу құралдары құбырдың тек түзу бөліктерінде ғана орнатылады, өлшенетін ағындар құбырдың көлденең қимасын толығымен толықтырып тұруы керек. Бұл диафрагмадан шыққан сигналды құлама қысымды өлшейтін Метран 100-ДД датчиктері қабылдайды. Ал көрсету құралы ретінде ДУП-М типті дистанционды күй көрсеткіші қолданады. Орындау механизмдері МЭО-250/63 типті бір айналымды электрлі орындаушы механизмдер қолданады.

8.2 Электрлік және құбырлық желілерді монтажаду.
Автоматтандыру жүйесінің элетр желіері үшін изоляцияланған мыс және қалайы талшықты кабельдер қолданады. Электрлік және құбырлық желілердің құрылыс конструкциялары мен техникалық қондырғыларға қатысты орналасуы құралдар мен желілердің орналасу схемасында көрсетілген.

Құралдар мен аппараттардың жанында оның спецификация бойынша нөмірі көрсетілген. Барлық электрлік және құбырлық желілердің сыртқы қосылыс схемасымен байланысты нөмірі бар. Монтаждық материалдар мен бұйымдар тізіміне желілерді төсейтін және бекіту материалдары кіреді, яғни монтаждық тіреулер мен кабельдік полкалар.

Электрлік желілерді жалғанатын құралдары мен автоматтандыру құралдары арасын ең қысқа ара қашықтықта және минималды бұрылыстар мен қиылысулар санымен төселеді. Желілерді техникалық құралдары мен электр құралдарының жоғары температурасы бар жерлерден қашықтатылады. Трассалар кабельдер мен желілердің аз жұмсалу есебімен таңдалады. Басқару және бақылау тізбектерін электр құралдарының тізбектерімен бірге төсеу қолданылады.

Автоматтандыру құралдарының электрлік желілері үшін изоляцияланған кабель және желілер қолданылады. 

Барлық металды электрлік және құбыр желілерін монтаждауда қолданатын құрылымдар жерге қосылады. Шиттен тыс орналасқан құралдарды қоректендіру үшін КВВГ типті кабельдер қолданады. Электро желілер авариялық жағдай кезінде изоляцияның жанып кету мүмкіндігін туғызады, сондықтан кабельдер изоляциясы 500 В-тан кем емес кернеуге есептелініп алынуы қажет.

Желілер мен кабельдерді таңдаған кезде олардың қоршаған орта жағдайы есепке алынады.

Басқару, қоректендіру, сигналдау мақсатында ГОСТ-1508-78 бойынша АКВВГ және КВВГ типті кабельдер қолданды. Олардың қимасы 1,5 және 2,5 мм2. Термоэлектрлі түрлендіргіштер тізбегі үшін ПТВ-ХА және ПТВ-ХК компенсациялайтын кабельдерді қолданған жөн. ПТВ сымдары ГОСТ-24335-80 бойынша таңдалынды. 

8.3 Монтаждау жұмыстарын ұйымдастыру және оларды жүргізудегі техника қауіпсіздігі
Автоматтандыру жүйесін монтаждау СНиП нормаларымен жүргізіледі және технологиялық қондырғыларда және пештерде автоматтандыру жүйесі мен приборларының жақсы жұмыс істеуі, дұрыс және сапалы монтаждауға тәуелді болады.

Қазіргі монтаждау өндірістері көптеген ұйымдастыру және техникалық сұраныстарды шешуге тура келетін көптеген өзара байланысты жұмыстардан тұрады. [8].

Осыған байланысты монтаждау жұмыстарын тораптарды басқару және жоспарлау әдісімен жүргізу тиімді. Бұл әдістің негізіне барлық сұраныстарды өзара байланыстылығымен тізбектелген және берілген комплекстің жұмыстарының орындалуын көрсететін тораптық модель жатады. 

Жұмысты жүргізудің негізгі қауіпсіздігі ережесін келесі нормативтік құжаттарда қарастырылады: 

ГОСТ және жұмысты қауіпсіздендіру стандартты жүйелері. 

СНиП ІІІ–4-80: өндірісте еңбектің қауіпсіздік техникасы; тұтынушылардың электр желілерін техникалық қолдану ережелері және тұтынушылардың электр жабдықтарын техникалық қолдану ережелері; приборлары мен пульттарын орналастыру бөлмелері барлық керек емес құрылыс конструкцияларынан, элементтерінен босатылу керек; қалқан мен  пульттардың және олардың бөлек түйіндерін жинау, оларды орналастыру және қозғалту процестері кезінде, аударылу қауіптігіне қарсы шаралар ескертілу керек; салмағы 5 кг – нан асатын приборларды бір адамның қалқандарда монтаждауына және приборларды сатыға мініп  монтаждауына тыйым салынады. [4]

Автоматтандыру құралдарының электрлік өткізгіштері үшін изоляцияланған кабель және өткізгіштер қолданылады.

Техникалық талаптар:

1. Монтаждалатын приборлар мен аппараттар позициясы, құбырлар мен кабельдер типі мен номері сыртқы электрлі және құбырлы өткізгіштер схемаларына сай келеді. 

2. Желілер позициясының шығысында құбылар және кабельдердің маркасы көрсетілген.

3. Монтаждау кезінде электрлі және құбырлы өткізгіштердің орналасуын нақтылау.

4. Автоматтандыру құралдары мен приборлардың монтажын СНиП 3.05.07. – 85. сәйкес орындау. 

Автоматтандыру құралдары мен приборларын тексеру кезінде мынадай сақтандыру шараларын орындау керек. [14]

а) Электр приборларымен реттегіштерді тексеру үшін қосу, тек қана барлық приборлардың, аппараттардың және басқа схема элементтерінің қосу контакторы жобаға сәйкес және сенімді болуы керек, сонымен бірге ескерту плакаттары іліну керек.

б) Ток жүретін бөліктерінің жанында адамдардың жоқтығына көз жеткізу керек. 

Құралдарды тиімді күтуді сапалы ету үшін және оларды қалыпты жағдайда ұстап тұру үшін жұмысшылар өндірістің технологиялық ерекшеліктерін анық білуі керек, қауіпсіздік техникасын және еңбек ережесін қатаң сақтау керек.

Автоматтандыру құралдарын және жабдықтарын және электрлі және құбыр желілерді қолдану және монтаждау кезінде еңбек қауіпсіздігі ұйымдастыру және техникалық шаралар жүйесімен қамтамасыз етіледі. Оның негізін еңбек қауіпсіздігі стандарттары және қауіпсіздік техникасы талаптар жүйесі құрайды.

Қазіргі жүргізіліп жатқан монтаждау өндірісі көп өз ара байланысқан жұмыстарды қамтиды. 

Осыған байланысты монтаждау жұмыстарын жүргізу жүйелі басқару және болжау әдісімен жүргізу тиімді.

9 Автоматты басқару жүйесіндегі автоматтандыру және ақпараттандыру алгоритмдерін жасау және зерттеу
Технологиялық процестің басқару жүйесін жобалаудың басты этаптарының бірі оның басқару алгоритмін таңдау, реттеу жүйесінің және реттегіштердің күйге келтіруінің опималды параметрлерін анықтау болып табылады. Жүйенің сруктурасы және реттегіштердің параметрлері технологиялық процестің басқару объектісі ретіндегі қасиетімен анықталады.

Технологиялық объектінің анализі барысында реттеу жүйесінің структурасын таңдау керек, яғни параметрлерді басқарудың қандай реттеу әсерін қолдануды анықтау.

Технологиялық процестің автоматты реттеу жүйесінің синтезінің басты элементтерінің бір контурлы реттеу жүйесін есептеу болып табылады. Ол үшін структурасын таңдау және реттеу параметрлерінің сандық мәнін анықтау керек. Ереже бойынша реттеу құралдарының келесі типтік структурасын қолданамыз: пропорционалды П – реттегіш, интегралды И – реттегіш, пропорционалды – интегралды ПИ – реттегіш және пропорционалды – интегралды – дифференциалды ПИД – реттегіш заңы. Жүйені есептеу кезінде оның қолдану мүмкіндігі тексеріледі, егер ол талаптарды қанағаттандырмаса, күрделі заңдарға өтеді және сапасын көтерудің схемалық әдісін қолданады. 

Автоматты реттеу теориясында берілген сапа критерийлеріндегі АРЖ – ін есептеудің түрлі әдістері, сонымен қатар реттегіш пен объектінің берілген параметрлерінің өтпелі процестің сапасының әдістері жасалған. Сонымен қатар есептеулерде көп уақыт керек ететін дәл әдістермен бірге, жақындату әдісі жасалынған, ол өтпелі процестің сапасының немесе реттегіштің параметрлерінің жұмысын анағұрлым жылдам бағалауға мүмкіндік береді, ретегіштерді күйге келтіруін есептеу үшін Циглер – Никольс әдісін қолданамыз.

Басқару жүйеслерін жобалауда және басқару жүйелерінің өзін өзі күйге келтіруді жүзеге асыруды есептеу техникасын кең көлемде қолдану, автоматты реттеу жүйесін есептеумен байлансыты қиындықтарды азайтты. Қазіргі кезде автоматты реттеу жүйесінің есептеу үшін қолданбалы программалар пакеті жасалуда, дәл әдістер негізінде алгоритмдерді қолдануға мүмкіндік береді. Сонымен қатар жақындату әдәсі күрделі реттеу жүйесін есептеудің интеративті әдісі айнымалылардың бастапқы мәндерін таңдауда немесе күрделі технолгиялық объектінің автоматтандыру жүйесін жобалаудың бастапқы стадияларында қолданылады.

Бір контурлы автоматты реттеу жүйесінің реттегіштерінің күйге келтіруінің есептелуі. Реттегіштердің күйге келтіруінің оптималды реттеу жүйесінің сапа көрсеткіштерін анықтау кезінде интегралды сапа көрсеткіштеріне объект жұмысының ауыр әсер ету есебімен жүйенің тұрақтылығы запасымен таңдалады. Практикалық есептеулерде тұрақтылық запасын жүйенің тербеліс көрсеткішімен сипаттауға ыңғайлы: жүйе үшін оның мәні, реттеу заңының интегралды құрамасы бар тұйық реттеу жүйесінің амплитуда жиілік сипаттамасының максимумымен анықталады.

Әрі қарай реттегіштің күйге келтіруінің оптималдылығы интегралды квадрат критерийінің минимумы кезіндегі реттеу процесінің берілген тербеліс дәрежесін камтамассыз ету деп түсінеміз.

Ретегіштердің күйге келтіруінің есептеу әдістерінің ішінде кей біреулері дәл, бірақ қолмен есептеуде көп уақыт алады, ал кей біреулері қарапайым, бірақ жақындатылған.

Күйге келтіруді есептеудің жақындатылған және дәл әдістерінің ішінде көп тарағаны кеңейтілген жиіліктік сипаттама әдсі және тербелістердің өлшеу әдісі болып табылады.

Функционалдық схемадан негізгі электро-миксер қондырғысында А2 (сызба бөлімінің 1ші сызуы) температура (7а поз.) және деңгейді (34а поз.) өлшеу, бақылау және реттеу контурларын қарастырамыз (сызба бөлімінің 7-ші сызуы). Электро-миксер негізгі көрсеткіш, ал деңгейді қосымша көрсеткіш ретінде аламыз.
R( p) = - Sп - Sи / p,  негізгі реттегіштің беріліс функциясы


R1 (p) = - Sп1  - Sи1 / p , қосымша реттегіштің беріліс функциясы 

Циглер–Никольс әдісімен бірконтурлы АРЖ–гі икемдеулерін есептеу
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(9.1)

Бастапқы берілгендері ретінде объектінің келесі түрдегі беріліс функциясы болып табылады:
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Тұрақтылық шегіндегі жүйені табу шарты:
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(9.3)

мұнда 
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(9.4)

Бұл теңдеуді шеше отырып икемдеулерді табуға болады.

(9.2) теңдеуі – екі комплексті сандардың теңдігі. Ол орындалады, егер, теңдеудің сол жоамал бөлігі оң жорамал бөлігіне тең болса немесе оң жағы сол жағына тең болса, немесе екі бөліктің де модульдері менфазалары тең болса.

(9.3) теңдеуін біз П реттегішке қолданатын болсақ, онда:
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(9.6)
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Реттегіштердің икемдеулерін табамыз:

ПИ-реттегіштің:
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ПИД-реттегіштің:
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Басты канал бойынша беріліс функциясы  
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, берілгені: 

C = 3.19 – күщейту коэффиценті; τ = 4с – кешігу уақыты; 

Т = 20c; Sn, Sд = 0; R(p) = Sn(Sи/р)+Sдр – реттегіштің беріліс функциясы;

Х* = 0 – реттегіш тапсырмасы;

dИ = 1 кірісіндегі әсер.

Шешім: мына түрдегі беріліс функциясы үшін 
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. ПИ және ПИД реттегіштердің күйге келуін аламыз. Олар келесі түрде болады: 

ПИ реттегіш: R = Sn + Sи/p, R =0.69+0.64/p; 

ПИД реттегіш: R = Sn + Sи/p + Sдр, R = 0.93 + 0.144/p + 1.521p

ПИ және ПИД реттегіштері үшін өтпелі процесс координаталардың бір жазықтығында тұрғызылады және реттеудің минималды уақытын анықтайды. Бұл өтплеі процесстің негізгі критерий көрсеткіші болып табылады. 9.1 суреттен 
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= 0,12 деп аламыз. өтпелі процесстен ПИД реттегіштің реттеу уақыты ПИ реттегіштің реттеу уақытынан аз екенін көреміз. Сондықтан берілген процесс үшін ПИД реттегіштің икемдеуі ыңғайлы болып табылады.
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Сурет 9.1 – Фазалық сипаттама

Кесте  9.1 – ПИ жнее ПИД реттегіштердің өтпелі процесінің сипаттамалары

	ПИ-реттегіш
	ПИД-реттегіш

	t
	үрдіс
	t
	үрдіс
	t
	үрдіс
	t
	үрдіс

	0
	0
	26,8
	0,363
	0
	0
	27,3
	0,06

	2
	-0,011
	29,54
	0,243
	2
	0,015
	28,31
	-0,011

	3,23
	-0,032
	31
	0,152
	3,23
	0,036
	30,58
	0,03

	6
	-0,018
	32,76
	0,066
	6
	0,087
	34,6
	0,0882

	8
	0,072
	40,98
	-0,056
	9,8
	0,136
	41,03
	-0,014

	10
	0,158
	44,6
	0,023
	11,35
	0,207
	45,2
	0,065

	12
	0,275
	48
	0,169
	13,37
	0,275
	47,56
	0,0028

	14
	0,389
	52,91
	0,061
	14,63
	0,389
	53,24
	0,044

	16
	0,537
	55,35
	-0,031
	15,32
	0,413
	54,87
	0,019

	18
	0,577
	57,8
	0,028
	17,6
	0,353
	59,12
	0,0095

	20
	0,562
	61,61
	0,088
	19,6
	0,266
	62,31
	0,0239

	22,9
	0,456
	65,23
	0,02
	23,98
	0,152
	66
	0,0076
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Сурет 9.2 - ПИ және ПИД реттегіштердің өтпелі үрдіс графигі
РАФХ әдісімен бірконтурлы АРЖ–гі реттегіштердің икемдеулерін есептеу

Бұл әдіс РАФХ түсінігінде негізделген. Оларды беріліс функциядан ауыстыру жолымен алады.

P = -mW + jW








(9.9)

Критерия негізінде – берілген тербелу дәрежесі жатыр. Тұйықталған жүйедегі өтпелі процесстің сипаттамасы сипаттамалық теңдеудің түбірлерімен анықталады.
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Комплексті түбірлер үшін
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РАФХ–ның физикалық мағынасы кәдімгі АФК –дағыдай, бірақ жүйенің кірісіне сөну тербелістері беріледі, шығысында да сөну тербелістері беріледі, бірақ басқа амплитуда және фазамен.
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(9.10)

R, W – для РАФХ реттегіші мен объекті үшін.

(9.16) теңдеу 
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дәрежесімен қамтамасыз етеміз. 


[image: image47.wmf])

/

1

(

)

(

W

R

R

R

e

e

-

=



 EMBED Equation.3  








(9.11)


[image: image48.wmf])

/

1

(

)

(

W

I

R

I

m

m

-

=
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Осыдан аламыз:
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(9.14)
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Бұл реттегіштерді есептеу үшін негізгі теңдеулер.

ПИД реттегішті есептеудің әдістемесі


Алу беріліс функциясы 

m < 0,3 ;  Sд = 0, Sд = 1, Sд = 10
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 EMBED Equation.3  
А және Y  РФИК үшін аналитикалық формула шығарамыз.

Бұл үшін Р = -mW+jw болуы қажет. 




 EMBED Equation.3  [image: image54.wmf]2
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Барлық мумкін түрлендірулерден кейін келесі мәндерді аламыз: Re (w,m) және SIm (w,m):
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әрі қарай 1,22<
<-3,14 интервалында А және W–ның бірнеше мәндерін анықтаймыз және 9.4 сурет бойынша 9.3 кестеге енгіземіз.

Кесте 9.3 – Амплитуда фазалық сипаттама нәтижелері

	W
	A
	
[image: image56.wmf]j



	0,066
	0.008
	-0,52

	0,127
	0.005
	-1

	0,185
	0.004
	-1,46

	0,219
	0.0032
	-1,75

	0,26
	0.00254
	-2,18

	0,293
	0.001
	-2,5

	0,331
	0.001
	-2,9
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Сурет 9.3 – Фаза жиіліктік сипаттама
10 Жеке (арнайы) тапсырма
Жеке таспсырманың тақырыбы: Жетілген ұңғыма суының келуін анықтау.

Мақсаты: Төмендегі берілгендер бойынша ұңғыма суының келуін анықтау және схемасын салу. 

Есептеу үшін берілгендер: 
	Берілгені
	

	Абсолютті белгілер, м:
	

	ұңғыманың сағасы
	31,4

	грунттық судың статикалық деңгейі
	29,9

	тарту кезіндегі ұңғыманың динамикалық деңгейі 
	25,5

	суға төзімділік шатыры
	11,6

	Грунттық сулардың орнығу тереңдігіғ м
	-

	Су сақтағыш пласттың куаты h, м
	-

	Деңгейдің төмендеуі S, м
	-

	Фильтрлеу коэффициенті k, м/тәулік
	7,1

	Су қоймасынан ұңғымаға дейінгі арақашықтық L, м
	82,0

	Ұңғыманың диаметрі 2r, мм
	305


Шешімі: тапсырманы орындау үшін негізгі берілгендері 10.1 суретте көрсетілген. Судың ағыны қысымсыз ұңғымада.
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Сурет 10.1 - Жетілген ұңғыма суының келуін анықтау схемасы

11 Қоршаған ортаны қорғау
Қорғасын шығару өндірісімен байланысты экология қиындықтары
Қорғасын шығару өндірісінде қолданатын шикізаттардың құрамы қоршаған ортаға едәуір зардап келтіреді. Сондықтан бұл өндірісте қоршаған ортаны қорғау шаралары жан-жақты зерттеліп, дамытылып келеді.

Қазіргі заманғы қоғамның табиғатты қорғау іс-әрекетінің негізгі бағыттары болып аз қалдықты немеесе мүмкін болған жағдайда қалдықсыз технологиялық үрдістерді құруды қарастыру.

Табиғатты қорғаудың экономикалық аспектісі қазіргі уақытта және болашақта жерде адам өміріне қолайлы биологиялық жағдайларды қамтамасыз ету қарастырылады. Қазақстан Республикасының Конституциясында қоршаған табиғи ортаны қорғау және оның байлықтарын тиімді пайдалану бойынша шараларды жүзеге асыру және ары қарай дамыту қажеттілігі көрсетілген.

Ластау және қалдықтарды көп шығаратын көзі ретінде өндірістік кәсіпорындар саналады. Қорғасын өндірісінде 100-ге жуық технологиялық үрдістер өтеді. Соның салдарынан жұмыс ортасындағы ауаға  50-ге жуық санитарлы нормалармен бекітілген зиянды заттар кездеседі.

Зауыт аймағындада келесі жұмыстарды атқаратын өндірістік-санитарлы лаборатория бар:

а) техгнологиялық газдардың барлық шаң үстау қондырғыларының жұмысын бақылау.

б) бекітілген кесте бойынша ауа алмасу қондырғыларының тиімді жұмысын тексеру

в) қолданысқа енгізілетін технологиялық объектердің жұмысшы көрсеткіштерін жазып алу

г) ауа алмасу қондырғыларын жөндеуден және орнатқаннан кейін жұмысшы көрсеткіштерін жазып алу

д) цехтарда жұмысшы аймақтың, завод аймағында және санитарлы қорғау аймағының ауасында қорғасынның, мырыш, мыс және т.б металдар және газдар бекітілген график және байқауды алу нүктелері  бойынша құрамын анықтау

е) газдардың анализін жасау, шаңдардың физико-химиялық сипаттамасын анықтау метеорологиялық факторларды және синитарлы күйді бақылау.

Технологиялық жүйенің қысқаша сипаттамасы
Мыссыздандыру бұл – қорғасынды рафинадтау кезеідегі күрделі операция болып табылады. Ол пироматаллугиялық және электролиттік рафинадтау әдістері үшін міндетті болып табылады. Қорғасынды мыстан тазалау екі сатыда жүреді. 

Бірінші сатысы температураны азайту арқылы қорғасындағы мыстың ерітіндісін төмендетуге негізделген. Қара қорғасынды 700-9000C – тан экветика температурасына дейін салқындатқан кезде Pb – Cu жүйесіндегі мыстың құрамы 0,06% және одан да төмен басақа қоспалар бар кезде төмендейді. Мыстың пайда болған кристаллдары, оның қосындылары мен қатты ерітінділерінің тығыздығы төмен болады және жоғарғы бетіне қалқып шығады. Мыс шликерін шумовка арқылы алып тасталанады. Шликерлерді алу кезенде 5-20% қорғасын ұсталынып қалады. Олар қара қорғасынның салмағаның 10-30% - ын құрайды. 

Рафинациялаудың бұл сатысын екі рет жүргізеді. Неғұрлым температура жоғары болған сайын, соғұрлым шликер құрамындағы  қорғасын төмен болады; сондықтан құрғақ шликерлерді құрамында 10-30%Cu, 50-70%Pb, 550-5600C температура кезінде алады. 

Құрғақ шликерлерді қорғасыннан алған соң 0,5-0,6% Cu қалады. Ары қарай мысыздыадыру үшін ерітіндінің температурасын 360-3700C – қа дейін төмендетеді және қорғасыны жоғары шликерлерді алады. Майлы шликерлерді процестің басына қайтарады. Бұл алынулардың қара қорғасынның массасының 2-3% - ын құрайды. 

Екінші стадияның – жіңішкелеп мыссыздандыру негізінде ерітілген мыстың  күкіртпен химиялық реакциясы болып табылады. Ваннаның  температурасын 340 – 3450С дейін төмендетеді және араластырғыштың көмегімен күкіртті қосады. Операцияны өткізу жағдайында күкітттің мысқа жақындығы қорғасынныңкіне қарағанда жоғары. Пайда болған мыс сульфиді қорғасында ерігіштіг шектелген және тығыздығы төмен болады. Сульфидті шликерлердің массасы қорғасынның 2-5% - ды құрайды. Оның құрамында 1-5%Cu, 3-4% S, қалғаны қорғасын. Бұл шликерлер айналымдағы өнім болып табылады. Қорғасындағы мыстың қалдығы 0,005% - дан көп болмайды. Екі стадияны да рафинациялау қазандықтарында жүргізеді.

Қоршаған ортаға келтіретін зиянды қалдықтарды есептеу
Қоршаған ортаны ластайтын заттардың негізгі түрлерінің шекті мүмкін шоғырлануы (концентрация) ГОСТ 48-125-76 шайынды су бойынша және ГОСТ 12.1.005-88 жұмыс орындағы ауа бойынша мөлшерленген. Цехтың қондырғыларын сумен қамтамасыз ету зауыттың орталық айналым су магистральдарынан жүзеге асырылады. Үрдісті жүргізу кезінде пайда болатын шайынды сулар зиянды заттардан тазалаудан өткеннен кейін қалалық коллекторға тасталады.

Қатты қалдық ретінде үрленген кедейленген түйіршікті шикі зат жатады, ол кен қоймаға жіберіледі.

Кесте 11.2 - Шайынды сулар

	Аталуы
	Мөлшері
	Пайда болуы
	Жоғырлану жері
	Ескерту

	Хим. тазаланған су 
	26 тн/сағ
	Тұрақты 
	Барабан-сепараторға
	26 тн/сағ = 26 м3/сағ

	Айналым су
	65 м3/сағ
	Тұрақты 
	ШАП-ң кессондарына
	Кессондарды суыту үшін

	Хим тазаланған су
	5,6-8,4 м3/сағ
	Кезеңді түрде
	ШАП-ң кессондарына
	Қоректендіруші су

	Айналым су
	168 м3/сағ

(14*12 м3/сағ)
	Тұрақты 
	ШАП-ң 14 оттықтарына
	Газ суыту кессондарына

	Кессондардан шайынды сулар
	-
	Тұрақты 
	Градирняға
	Ыстық суды суыту үшін

	Айналым су
	-
	Тұрақты 
	Мыс штейнын өңдеу пешіне
	Шикі затты түйіршіктеу үшін


Кесте 11.3 - Атмосфераға шығарулар

	Аталуы
	Мөлшері
	Пайда болуы
	Тазалау және зиянсыздандыру
	Ескерту

	Шикі заттың шаңы, т/сағ
	Pb = 1,5%
	тұрақты 
	Барлық газ қоспалары УРФМ-2 фильтрлерінде тазаланады 
	Тазаланған газдар биіктігі 108 м құбыр арқылы атмосфераға тасталады.

	
	Zn = 7%
	
	
	

	
	SiO2 = 12%
	
	
	

	
	Ca = 9%
	
	
	


Атмосфераға тасталатын зиянды заттарды есептеу
Берілген мәндер бойынша жыл бойында пайда болатын тастаулардың көлемін анықтау қажет.

Газды қоспада пайыздық қатынаста берілген тастаулардың көлемін анықтаймыз:

Қорғасынның шоғырлануы: Pb = 1,5%. 

Қорғасынның көлемі: V = 1000 кг/сағ ∙ 1,5%  = 15 кг/сағ.

Қорғасынның бір жылда тасталу көлемін табамыз: 

М = V ∙ ТЭФ ∙ 24 сағ 







(11.1)

мұнда: ТЭФ – бір жылда қондырғының үздіксіз жұмыс істеуі.

МPb = V ∙ ТЭФ ∙ 24 сағ = 15 кг/сағ ∙ 330 күн ∙ 24 сағ = = 118800 кг/жыл = 118,8 т/жыл.

Осыған байланысты газ қоспасының барлық бөліктері үшін есептеулер жүргіземіз.

Мырыштың шоғырлануы: Zn = 7%.

Мырыштың көлемі: V = 1000 кг/сағ ∙ 7%  = 70 кг/сағ.

Мырыштың бір жылда тасталу көлемін (11.1) теңдеумен анықтаймыз:

МZn = V ∙ ТЭФ ∙ 24 сағ = 70 кг/сағ ∙ 330 күн ∙ 24 сағ = = 554400 кг/жыл = 554,4 т/жыл.

Кремнезийдің шоғырлануы: SiO2 = 12%

Кремнезийдің көлемі: V = 1000 кг/сағ ∙ 12%  = 120 кг/сағ.

Кремнезийдің бір жылда тасталу көлемін (11.1) теңдеумен анықтаймыз:

МSiO2 = V ∙ ТЭФ ∙ 24 сағ = 120 кг/сағ ∙ 330 күн ∙ 24 сағ = = 950400 кг/жыл = 950,4 т/жыл.

Кальцийдің шоғырлануы: Ca = 9%

Кальцийдің көлемі: V = 1000 кг/сағ ∙ 9%  = 90 кг/сағ.

Кальцийдің бір жылда тасталу көлемін (11.1) теңдеумен анықтаймыз:

МCa = V ∙ ТЭФ ∙ 24 сағ = 90 кг/сағ ∙ 330 күн ∙ 24 сағ = = 712 800 кг/жыл = 712,8 т/жыл.

Кәсіпорын қоршаған ортаға келтіретін мүмкін зияндарды анықтаймыз:

у = уа + усу + уж, 








(11.2)

мұнда: 
у – кәсіпорын қоршаған ортаға зиян келтіру мөлшері, уа – ауаға зиян келтіру мөлшері,
усу – суға зиян келтіру мөлшері,
уж – жерге зиян келтіру мөлшері.

Ауаға зиян келтіру мөлшерін анықтау келесі теңдеумен жүргізіледі.

уа = К1 ∙ К2 ∙ у1 ∙ Ма,






(11.3)

мұнда К1 – зиянды затты тастау көзінің орналасуын ескеретін коэффициент,

К2 – зиянды затты тастау биіктігін ескеретін коэффициент,

у1 – зиянды заттың 1 тоннасын атмосфераға тастауға байланысты салыстырмалы зиян келтіру,

Ма – бір жылда зиянды затты тастау массасы.

Егер кәсіпорын халық саны 100-500 мың адамы бар қаланың қасында орналасқан болса К1 = 1;

Егер зиянды затты тастау биіктігі 81-150 м болса (зиянды зат тасталатын құбыр биіктігі 108 м), онда К2 = 0,7;

Ауаға тасталатын зиянды заттың салыстырмалы зиян келтіруі төмендегі кестеде көрсетілген.

	Ластау затының түрі
	Салыстырмалы зиян келтіру

	Шаң
	1284 тг/т


Бір жылда зиянды затты тастау массасын анықтауда жоғарыда есептелген мәндер қолданады:

М = МPb + МZn + МSiO2 + МCa, 





(11.4)

М = 118,8 т/жыл + 554,4  т/жыл + 950,4 т/жыл + 712,8 т/жыл =

= 2 336,4 т/жыл. 

Сонда, (11.3) теңдеуі бойынша:

уа = К1 ∙ К2 ∙ у1 ∙ Ма = 1 ∙ 0,7 ∙ 1284 тг/т ∙ 2 336,4 т/жыл =

= 2099956.3тг/жыл.

Атмосфераға шығарылатын заттардың зияндылығы келесі қатынаспен анықталады:
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Кәсіпорынның қауіпсіздік коэффиценті келесі формуламен анықталады:
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мұнда   Мі – і - ші заттың бір жылда шығарылатын массасы, т/жыл

ПДКі – і - ші заттың ортақауіпсіздік ПДК – і, мг/м3
аі - өлшемсіз тұрақты, і – ші заттың зияндылық дәрежесін күкіртқышқыл газының зияндылығымен салыстыру.
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Берілген өндірістің қауіптілігі   I - ші дәрежеге жатады.

Қоршаған ортаның ластануын төмендету үшін қолданатын шаралары
Мыссыздандырудың шикі затты өңдеу үрдісі әртүрлі зиянды заттардың бөлінуімен қоса жүреді: технологиялық қондырғының және балқыған шикі заттан жылудың бөлінуі; фьюмингтеу пешінде шикі затты өңдеу кезінде, құюда және шикі затты жығаруда пайда болатын газдар; шикі затты тасымалдағанда және төккенде пайда болатын шаңдар;

Қорғасынды өңдеу өндірісінде негізгі қалдықтар шикі заттар және ауыр метарлар мен газдар болып табылады. Шикі заттардың құрамында: қорғасын – 50,5-56,7% және біршама көлемде мырыш, кадмий, мыс, сынап, индий, рений, висмут, және т.б. металды қоспалар кездеседі. Қорғасын өндірісіндегі бұл қалдықтарды қайта өңдеу және пайдалану өзекті мәселе болып табылады.

Шикі зат қоймаларының бар болуының өзі кері әсер ететін фактор болып табылады, олар ландшавты бұзып, ажарсыз көріністі жасайды. Сонымен бірге, ол жерден желмен ұшырып әкетілетін шаңдар қоршаған ортаны ластайды. Бірақ бұл қоймалардың қиындықтары шешіліп жатқан жоқ деп айтуға болмайды. Қорғасын өндірісінде оларды қолданудың көптеген технологиялық қондырғылары бар, соның бірі болып жобаланып жатқан энергиясақтаушы Мыс штейнын өңдеу қондырғысы.

Қоршаған ортаның ластануынан сақтап қалу үшін кәсіпорында табиғатты қорғау және табиғи қорлардың орынды қолдану жоспары жасалған. Бұл жоспар келесі бөлімдер бойынша топтастырылған, ұйымдастырушы-техникалық комплексті өзіне қосады:

1. Су қорларын қорғау және тиімді пайдалану

2. Атмосферадағы ауаны қорғау

3. Жерді қорғау және тиімді қолдану.

Жоспардағы су қорларын қорғау және тиімді пайдалану бөлімінде тазалауды қажет етпейтін және әр түрлі тәсілдермен тазалауға ұшырайтын таза суды тұтыну бағыттары жоспарланады; таза суды тұтынуды азайту шаралары көрсетіледі.

Шикі затты өндеу процесін жүргізу үшін су қолданады. Бұл сулар қолданғаннан кейін шайынды сулар деп аталады (сточные воды). Өндірістік шайынды сулар органикалық және бейорганикалық шикізатты өндіру кезінде пайда болатын сұйық қалдықтарды құрайды. Технологиялық процесте шайынды сулар көзі ретінде келесілер жатады:

1. химиялық реакциялар нәтижесінде пайда болатын сулар

2. бос және байланысты дымқыл болатын сулар

3. жуынды сулар (шикізатты, өнімді және қондырғыларды жуғанна кейін боатын)

4. түрлі сулы ерітінділер

5. сулы экстракторлар және абсорбенттер

6. суыту сулары

Ластанған шайынды сулардан басқа өндірістік кәсіпорындарда шартты таза сулар пайда болады, олар градирняларда суытылып тазартылғаннан кейін қайта қолдану жүйесіне жіберіледі. Бұл жобада шайынды суды қайта қолдану қарастырылған.

Өндірістік шайындылар тазарту қондырғыларынан кейін Бадам өзеніне ағызылады. 

Тазартылған су құрамында қоспалар артық болмауы керек: қорғасын – 0,38мг/л, мырыш – 0,31мг/л, мыс – 0,02мг/л, кадмий – 0,47мг/л, өлшенген заттар – 40,0мг/л.

Атмосфералық ауаны қорғау бөлімінде ауаға тасталатын газдарды, түтіндерді, буларды және шаңдардың көлемін азайту шаралары қарастырылған.

Қоршаған ортаны ластауды азайту үшін келесі шаралар қарастырылған:

1. атмосфераға тасталатын газдардың құрамын азайту үшін аппараттарды және құбырларды герметизациялау қарастырылған

2. мұнараның шығысында тұманның пайда болуын азайту үшін онда ылғал ұстағыштар орнатылған

Шаңдар бөлшектері көп көлемді аудандары алу мүмкін, оның себебі шаңның химиялық және биологиялық активтілігі бастапқы материалдармен салыстырғанда жоғары болады.

Шаң ұстағыш қондырғының жұмысы аппарат арқылы өтетін бөлшектердің ауырлық күші әсерінен бөлшектердің тұну механизмдерін қолдануға; центрден тепкіш күш әсерімен тұну; диффузионды тұндыру; газдарды ионизация есебімен электрлі тұндыруға негізделген.

Тазалау үшін қондырғылардың әртүрлі конструкциялары қолданылады. Ұстап қалу әдісі бойынша оларды құрғақ, ылғал және газдары электрлі тазалау қондырғыларына бөледі.

Қандайда аппаратты таңдағанда негізгі шарт – шаңның қасиетіне және газды ағынның сипатына байланысты болатын тазлау дәрежесі.

Шаң ұстағыштарды таңдауда және қолданғанда негізгі сипаттама болып көлемді газ шығыны болып табылады. Ұстағыштардың әртүрлі түрлері газдың келесі мәндері кезінде қолданады (м/с):циклондар (жалғыз) – 3-6, мультициклондар – 6-12, электрофильтрлер – 1,5-3, маталы фильтрлер – 0,005-0,3, скрубберы – 1-4.

Жер қыртысын әр түрлі қалдықтармен ластауды төмендету мақсатында жер қорларын қорғау тәжірибесінде келесі шаралар қарастырылған:

· қайта өңдеу, пайдалану

· жандыру әдісімен зиянсыз ету

· арнайы полигондарда көму

· жетілдірілген қоқыс тастау жерлерді ұйымдастыру

Зиянсыз ету және қайта өңдеу әдісін таңдауда қоршаған ортаға әсер ету дәрежесіне және олардың химиялық құрамына байланысты болады.

Кәсіпорынның қалдықтарында ауыр металлдардың тұздары және т.б зиянды қоспалар бар, олар қайта өңдеуге келмейді. Сондықтан қалдықтардың бұл түрлерін арнайы шлам-жинау орындарына жинап, оларды көмеді.

Ластауды төмендету үшін Мыс штейнын өңдеу өндірісінің технологиялық режимін және технологиялық үрдістің нормаларын қатал сақтау қажет.

Зиянды заттар жерге және цех аймағына тұнады, сондықтан аймақты тазалап қалдықтарды жинау қажет.

Сонымен бірге, қоршаған ортаның ластануын алдын алу үшін периодты түрде лабораториялық анализдер және жергілікті жерлерде өлшеулер жүргізу қажет. Зиянды заттардың концентрациясы шекті мүмкін концентрациядан аспауы қажет. Егер зиянды заттардың концентрациясы шектерден асатын болса, олар жұмысшылардың денсаулығына, қоршаған ортаның күйіне кері әсер етеді және материалды шығындарға алып келеді.

Атмосфералық ауаны қорғау шаралары бойынша адамға және табиғи ортаға әсер ететін зиянды заттардың массасын азайту, қазіргі заманғы технолгияны пайдаланып атмосфераға шығарылатын зиянды газдарды ұстау және тазалау үшін қондырғылармен жабдықтау. Зиянды заттардың көлемі есептеулердің көмегімен, сонымен қатар технологиялық  процестің материалдық балансынан, бір затқа шаққандағы зиянды қалдықтардың меншікті салмағымен және жандырылатын отынның санымен түрі арқылы анықталады.

Қорытынды
Бұл жобада зиянды шаңдар және газдарды ұстау және шайынды суларды тазарту үшін тазалау қондырғылары қарастырылған. 

Мыс штейнын өңдеу қондырғысында қолданған автоматтандыру құралдары және басқары жүйесі қоршаған ортаның ластану деңгейін төмендетуге мүмкіндік береді. Бұл дегеніміз қолданылған автоматтандыру шешімдері қондырғыда авариялық жағдайдың пайда болуын минимумге жеткізеді.

Шаңдарды және газдарды тазалау үшін УРФМ-2 қондырғысы қолданады. Атмосфераға тасталатын тазаланған газдардың конценрациясы санитарлы нормаларға сәйкес келеді. Ауаға тасталатын газдардың көлемі 1300 нм3/сағ және зиянды заттардың шоғырлануы Pb 43%, Zn = 18%, S = 4,5%, Cu = 0,5%, Cd = 4,5%, As = 0,005%, Sb = 0,011% мәндерді қамтиды. Бұл дегеніміз жылына зиянды заттардың тасталу көлемі 0,5 кг/жыл мәнінен аспайды. 

Технологиялық үрдісті жүргізу үшін қолданылатын су қайта қолдануынан қоршаған ортаға тастау көлемі максималды төмендетілген. Мұнда қолданған су ауналым сумен қамтамасыз ету жүйесіне жіберіледі де тазаланып және суытылып қайта қолданады. Соңында шайынды сулар санитарлы нормалармен бекітілген мөлшерге дейін тазаланып қаланың коллекторына тасталады.
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12 Тіршілік қауіпсіздігі
Еңбекті қорғау – заңды актілер жүйесі және соған сәйкес келетін еңбек үрдісіне адамның жұмыс қабілеттігі мен денсаулығын сақтауда, қауіпсіздікті қамтамасыз ететін әлеуметтік-экономикалық, ұйымдастырушылық, техникалық және тазалық шаралары. Еңбекті қорғау техникалық қауіпсіздікті және өндірістік санитария сұрақтарынан қарастырылған. 

Еңбекті қорғаудың негізгі міндеті болып адамның іс әрекетінінің қауіпсіздігін қамтамасыз ету болып табылады. Еңбек қорғау заңы Қазақстан Республикасындағы еңбекті қорғау саласындағы қоғамдық қатынастарды және қауіпсіздікті реттейді, қауіпсіздік саласындағы мемлекеттік саясаттың негізгі принципін орындауды қарастырады. 

Қазақстан Республикасының қазіргі еңбекті қорғау туралы» заңы жұмыскердің еңбекті қорғау құқықтарын қамтамасыз етуге бағытталған және меншік түріне байланыссыз шаруашылық іс әрекеттің және кәсіпорындардың барлық түріне таралады.

Қауіпсіз еңбек шарттарын жасау мүмкіндігі ғылым мен техника дамуының кең қолдануында жатыр. Бұдан басқа көптеген техника қауіпсіздігі ережелері, санитария нормалары мен ережелері қолданысқа енгізілген.

Қауіпсз еңбек шарттарын қамтамасыз етуде жұмыскердің өзі және кәсіби одақтар тікелей қатысады. Кәсіпорын әкімшілігі барлық жұмыс орындарын техникалық жабдықтармен қамтамасыз етеді және сол жерде еңбек қорғау, қауіпсіздік техникасы, санитарлық нармаларға сәйкес жұмыс жағдайларын жасау қажет.

Жеке еңбек келісім шарты Қазақстан Республикасының қауіпсіздік және еңбекті қорғау нормативті құқықтық актілерінің талаптарына сәйкес болуы қажет. Жеке еңбек келісім шартында жұмыс орнының сипаттамасы көрсетілуі қажет.Зиянды және қауіпті жұмысқа жұмыс беруші жұмыскерді қабылдау кезінде кәсіби аурудың пайда болу мүкіндігі барын ескертуі қажет.

Кәсіпорындағы еңбекті қорғауды ұйымдастыру
Кәсіпорындағы жұмысшылардың салауатты және қауіпсіз еңбек жағдайын жасау, жазатайым жағдайларды және кәсіби ауруларды ескертуді ұйымдастыру жұмыстары еңбекті қорғау қызметіне жүктеледі.

Еңбекті қорғау қызметі келесі функцияларды орындайды:

– өндірістік жарақаттың және кәсіби сырқаттардың себептері мен жағдайларына талдау жасау, кәсіпорындағы жазатайым жағдайларды ескерту шараларын жобалайды және олардың орындалуын бақылайды;

– кәсіпорындарда жұмыс орындардағы санитарлы-техникалық жағдайды тіркеуден өткізу жұмыстарын ұйымдастыру;

– еңбекті қорғау шараларын орындау үшін қажетті арнаулы киімдерді, арнаулы құрылғыларды және т.б. жеке қорғаныс құралдарды алуға сұранымдардың дұрыс жасалуын бақылау;

– кіріспе нұсқау өткізуді және жұмысшыларды еңбекті қорғау сұрақтары бойыенша ГОСТ 12.0.004-93 сәйкес оқытуды ұйымдастыруды жүргізеді.

Жалпы жоспардағы цехтардың орналасуы, ғимараттар мен құрылыстардың көлемдік – жоспарлау шешімі
Өндірістік цехтің орналасуын жобалау технологиялық үрдісті тиімді жүрізуді қарастырады. Жобалау мақсаты – болашақ өндірістік үрдістің қалыпты жағдайда өтуін және жұмысшылардың қауіпсіз еңбек жағдайын ұйымдастыру.

Жоба құрылысы келесі бөлімдерді қамтиді:

– өндірістік кәсіпорын аумағындағы ғимараттардың, құрылыстардың және зауыт ішіндегі көлік жолдарының орналасуы;

– технологиялық, механикалық және көтеру көліктерінің және құралдарының тиімді орналасуы.

– жұмыс орындарын өнімді ұйымдастыру;

– жұмыс бөлмелері ішіндегі температура мен ылғалдылықты тұрақты етіп  ұстау.;

– жұмыс орнының қажетті жарықпен қамтамасыз ету;

– өндіріс орындарындағы зиянды қалдықтардың жиналу орындарын жою және бөлме ішін тазалау;

– жұмыс орындарындағы өндірістік шуларды және технологиялық қондырғылардың дірілдеулерін төмендету;

–  зияндылығы, шуы жоғары және жарылыс пен өртке қауіпті өндірістердің жұмыс орындарын оқшаулау;

– жұмысшыларға арналған тұрмыс бөлмелерін арнайы құралдармен жабдықтау;

– өндіріс аймағын көгалдандыру.

Құрылыс жүргізу аймағының сипаттамасы:

1. Келесідей инженерлі-геологиялық шарттар қабылданды;

· климатты аймақ ІV Г;

· суық күндердің орташа температурасы минус 25°С;

· суық периодтың орташа температурасы минус 6°С;

· нормативті ауа тегеуріні – 0,38 кПа;

· нормативті қарлы қысым – 0,50 кПа;

· нормативті топырақтың катқақтау (промерзание) тереңдігі – 0,45м;

2. Аралық трансформатордың өрт қауіптілігі бойынша «В» категориясына жатады. Ғимараттың отқа төзу дәрежесі – ІІ;

3. Құрылыс жүргізу аймағының сейсмо тұрақтылығы – 8 балл.

Кесте 12.1 - Цехтың негізгі бөлімдерін топтастыру

	Бөлімнің аталуы
	Бөлмелердің және ғимараттардың жарылыс қауіптілік бойынша дәрежесі
	Электро-қондырғылары бойынша бөлмелердің және сыртқы қондырғылардың топтасуы
	Өндірістік объектердің, өндірістік үрдістердің санитарлық сипаттамасы

	
	
	бөлменің тобы
	қоспалардың жарылыс қауіптілік тобы
	

	Энергия сақтаушы Мыс штейнын өңдеу қондырғысы. өндірістік бөлмелер (сыртқы қондыру)
	«Г» шаңды категория
	өртке және жарылыс қауіпсіз
	жоқ
	2

	Оператор бөлмесі
	«Д» қалыпты
	-
	-
	1А

	Трансформаор бөлмесі
	«В» қалыпты
	П-1
	-
	1В


Кәсіпорында өндірістік санитария және еңбек тазалығы
Өнеркәсіпте тиімді санитарлы-техникалық жағдайларды жасау – еңбек ұжымдарының денсаулығын, қауіпсіздік жағдайларды, еңбектің өнімділігін және жалпы өндіріс байланысыты жоспарлау. Өндірістік бөлмелерге, жұмыс орындарымен микроклиматқа қойылатын жалпы тазалық сақтау талаптары санитарлы нормалары мен ережелері өнеркәсіп бөлімі үшін арналған санитарлы нормаларында көрсетілген.

Қорғасын және басқа металлдарды алу мақсатында өндірістік үрдісті жүргізгенде жұмысшылар денсаулыққа зиянды заттармен жұмыс істейді. Мыс штейнын өңдеу пешінде, миксерде және энергия сақтаушы барабанда пайда болатын аур метарлдар қоспаларының шоғырлануы жоғары, сондықтан олардың химиялық құрамы тұралы ақпараттар қажет. Толық химиялық құрамды орталық химиялық лаборатория бақылайды. Ол қосымша ауа алмасу жүйесінің жұмысын бақылайды, газдар талдауын жүргізеді, цехта зиянды заттардың құрамын бақылайды.

Аналитикалық бақылау өндірістік лабораторияда жүргізіледі. Ол технологиялық газдардың барлық шаң ұстау қондырғыларының жұмысын бақылап отырады, жұмыс аймағында және тазалық-жұмыс аймағында ауадағы қорғасынның, мырыштың және басқада кәсіби зияндардың құрамын зерттейді, және де технологиялық үрдіс кезінде пайда болатын шайынды сулардың сапасын бақылайды. Бұл сулар құбырларда тұздардың және т.б. қалдықтардың тұнуына себепкер болады. Бұл дегеніміз су айналымының бұзылуына әкеліп соқтырады, құбырлардың және канализационды құбырладың толып қалуына әсер етеді. Осы және басқада күрделі қиыншылықтарды шешу осы дипломдық жоба есебіне кіреді. Кәсіпорында санитарлы–техникалық жағдайларын тиімді етіп жасау маңызды мідет болып табылады.

Адам ағзасына әсер ететін өндірістік жағдайларды комплексті зерттеу, сонымен қатар оларды жақсартуда жүргізілетін шараларды өңдеуді және енгізуді еңбек тазалығы және өндірістік саниртария қамтамасыз етеді.

Егер технологиялық үрдіс дұрыс ұйымдастырылмасы, онда жұмысшының денсаулығына және жұмыс қабілетіне өндірістік ортаның зиянды факторлары (температура, ауа ылғалдылығы, өтпе желдер, шу, тербелулер, шаң және т.б.) әсер етеді.

Еңбекті қорғау және санитарлы – сауықтыру шаралардың шарттарын жақсартудың комплексті жоспарын қабылдау және жүзеге асыру кәсіби зинды факторларды жобға және еңбек жағдайын жақсартуға анық мүмкіндік береді.

Еңбек тазалығының құрама бөлігі болып еңбек физиологиясы жатады, ол адамның еңбек іс әрекетімен байланысты ағзадағы физикалық үрдістердің жүруін зерттейді. Еңбек физиологиясының мақсаты физиологиялық көз қарас бойынша еңбектің тиімді ұйымдастырылуын табу болып табылады. 

Кәсіпорындарда еңбек жағдайларын жетілдіру технологиялық үрдістерді қазіргі заманғы техникамен қамтамасыздандыру, зиянды факторларды тауып оларды жою, және сақтандыру және қорғану шараларын өткізе отырып тиімді ету жолдарымен жүзеге асырылады.

Ауа алмастыру
Жұмыс орындарында қалыпты метеорологиялық жағдайларды және ауа тазалығын қамтамасыз ету дұрыс ұйымдастырылған ауа алмастыру жүйесіне байланысты. Ауаны алмастыру арқылы бөлмедегі ауаның температурасын, ылғалдылықғын және тазалығын реттеуге болады. [10].

Жобалау кезінде қазіргі қолданылып жатқан ауа алмастыру жүйесін максималды қолдану қажеттілігі қарастырылған. 

Оператор бөлмесінің ауа алмасуы қазіргі бар жүйемен жүргізіледі.

Трансформатор бөлмесінде қабырғаның жоғарғы бөлігінде орналасқан терезе арқылы табиғи ауа алмастыру жүйесі ескерілген.

Ауаның қозғалу әдісіне байланысты ауа алмастыру табиғи және жасанды түрін ажыратады. Табиғи ауа алмастыру кезінде ауа табиғи факторлар, жылулық тегеуріні және жел әсерлері нәтижесінде іске асады. Механикалық ауа алмастыру кезінде ауа вентиляторлар, инжекторлар және т.б. көмегімен іске асады.

Ауаның алмасуы және конденсациялануы өндірісте еңбек тазалығы ережелеріне сәйкес келетін ауалық ортаны жасайды. Ауаның конденсациялануы қажетті жасанды ауа райын жасайды.

Өндірістік бөлмелердегі кенеттен үлкен көлемдегі зиянды заттардың шығарылуы кезінде авариялық ауа алматыру жүйесі қарастырылған. Авариялық ауа алматыру үшін өнімділігі жоғары болып келетін вентиляторлар қолданады. Оларды арнайы бөлмелерде орнатады. Қазіргі таңда кәсіпорында автоматты қосылатын және дыбысты белгі беретін авариялық ауа алмастыруды жүйесін орнатылуда.

Бөлмелердің жұмыс аймағындағы газ және бу шоғырлануын бақылау әмбебеп газ талдағышпен жүзеге асырылады. Ауадағы шаңның құрамын аспиратор көмегімен анықтайды. Ауаның салыстырмалы ылғалдылығын өлшеу үшін психрометрлер қолданады. Ауа алмастыру жүйесін тексеру және жүйеге келтіру мақсаты өндірістік бөлмелерінде санитарлы ережелерге сәйкес ауа ортасының күйін қамтамасыз ету. Ауа алмастыру қондырғыларын тексеру мақсаты олардың өнімділігін анықтау және осы қондырғыларды ары қарай қолдану мүмкіндігі қарастырылады.

Ауа алмастыру қондырғыларының мақсаты бөлмелердегі ластанған ауаны алып тастап және оны таза ауамен ауыстыру. Ауаны тексерудің нәтижелері ауа алмастыру қондырғыларының тиімді және белгіленген сипаттар бойынша жұмыс жұмыс істеуін қадағалау.

Бөлме ішіне берілетін ауа алмасу жүйесі негізінен ауа қабылдағыш қондырғыларынан тұрады. Олар ғимараттардың сыртында, ауасы таза жерлерінде орнатылады. Олар қажетті ауа көлемін алу және қажетті жерге жеткізу, ауа тарату жүйесінен тұрады. Ауаның қозғалысы вентиляторлар мен инжекторлар көмегімен жүзеге асырылады. 

Ауаны бөлме ішінен сорып шығаратын ауа алмастыру жүйесі ауа сорғаштармен жабдықталған. Олар шығарылатын ауаны сорып алып, оны шығарып тастау жеріне тасымалдайды. Атмосфераға шығарылатын шаңды ауа санитарлы нормаларға сәйкес болмаса оны арнайы фильтрлермен тазалайды. Ол үшін кәсіпорында УРФМ-2 фильтрлері орнатылған. Бұл фильтрмен тазаланған  газдар және булар санитарлы нормаларға сейкес болып келеді.

Эргономика және техникалық эстетика
Өндірісте адамды қоршап жатқан сыртқы орта адам ағзасына, оның физиологиялық функциясына, психикасына, еңбек өнімділігіне әсерін тигізеді.

Эргономика «адам – еңбек құралы – өндірістік орта» жүйесін біріңғай үрдіс ретінде зерттеп оны тиімді ұйымдастыруды көздейді. Ол ғылыми – негізделген ұйымдасу техникалық талаптарды жасу және еңбек құралдары мен үрдістерді жеке адам ерекшеліктерін ескеру арқылы есептеуді енгізеді.

Өндірістік ортаның сапасын бағалауда келесі эргономикалық көрсеткіштер қолданылады:

· Тазалық – жарықтандыру дәрежесі, температура, ылғалдылық, қысым, шаңдылық, шу, діріл және т.б.

· Физиологиялық – қондырғының адам сезім мүшелерінің жұмыс істеу ерекшеліктеріне сәйкес келуін анықтайды. Олар адамның жұмыс қозғалысының жылдамдығына және көлеміне, көру, есту, түйсік, дәмдік және сезім ақпаратының сезім мүшелеріне түсетін көлемдеріне әсер етеді.

· Психологиялық – қондырғының адамның психологиялық ерекшелігіне сәйкес келуін қадағалау. Психологиялық көрсеткіштер бекітілген және жаңа қалыптасқан адам дағдысының сәйкес келуін және оның мүмкіндігі мен ақпаратты өңдеуін сипаттайды. 

Өндірістік эстетика жоспарлы құрылысты безендіру және технологиялық эстетика болып бөлінеді. Жоспарлы эстетикаға бөлмелердің өзара байланысы, орналасуы, өлшемдерінің құрылысы кіреді. Ол адамдардың, көліктің, жабдықтардың қозғалысы қысқа жолды болуын, дамытылған технологияны ендіру үшін және еңбек өнімділігін жоғарылату үшін жағдай жасау қажет.

Құрылысты безендіру эстетикасында жарықтандыру құрылысы, қабырғаның, төбенің және басқа бөліктерді сырлау, бөлмелерде көркемдік эстетикалық бейнені жасау кіреді  технологиялық эстетика жабдықтарды, өту жолдарды, байланыс жолдарды және т.б. таңдауды және орналастыруды көздейді.

Технологиялық процестің өтуі және қондырғыларды қоладану кезіндегі қауіпті және зиянды өндірістік факторлар
Өндірістік еңбек белгілі бір дәрежеде адам ағзасына зиян болып келеді. 

Өндірістік қауіп деп жұмысшыларға мүмкін әсер ететін қауіпті және зиянды өндірістік факторларды айтады.

Мыс штейнын өңдеу үрдісі зиянды заттардың бөлінуімен бірге жүреді: технологиялық қондырғыдан (мыс штейнын өңдеу пеші, миксер,) және балқытылған мыс штейнынан жылу бөлінулер; шығылу пешінде мыс штейнын үрлеу кезінде пайда болатын газдар; мыс штейнын тасымалдағанда және төккенде пайда болатын шаңдар. 

Технологиялық үрдісте келесі компоненттер қатысады: қорғасын, мыс, мышьяк, мырыш, кремний, висмут, алтын, күміс және т.б. металдар.

Технологиялық қондырғылардың жұмысы кезінде зиянды заттар бу және газдар бөлінеді.

Негізгі зиянды зат болып қорғасынды шаңдар саналады. Бұл шаңдар 1 қауіпті заттар классына жатады. Олар адам ден саулығына күрделі зиян келтіреді. Ол нерв жүйесінің, қан тамырларының және қанның өзгеруіне алып келеді. Қорғасын буларымен улану созылмалы аурулармен сипатталады.

Негізгі қауіп түрлері:

– ыстық қондырғылармен және балқымалармен сипатталатын термиялық күйік алу қаупі;

– цехта электр қондырғысымен және электрожүйесі бар болуымен сипатталатын электрлі токпен зақымдану қаупі;

– механикалық қондырғылардың (науалар, жүк көтеру қондырғылары) бар болуымен сипатталатын маханикалық жарақат алу қаупі;

– технологиялық үрдісте зиянды газдардың, қорғасын аэрозольдарының бар болуымен сипатталатын газбен улану қаупі;

Өндірістік ортаның метеорологиялық жағдайы
Өндірістік ортаның метеорологиялық жағдайы (жұмыс бөлмелері, өндірістік цех, және т.б.) ауалы ортаның физикалық күйінен байланысты болады және негізгі метеорологиялық элементтерімен сипатталады: температура, ауа қозғалысының жылдамдығы және ылғалдылығы, сонымен бірге қондырғылардың және қолданылған материалдар және бұйымдардың қыздырылған беттерінің жылулық сәулеленуі жатады. Осы өндіріс бөліміне лайықты бұл факторлардың жиынтығы өндірістік микро климат деп аталады.

Қолайлы микро климаттық жағдайлар адам ағзасына ұзақ уақыт бойында әсер еткенде оның дұрыс функционалды күйін қамтамасыз етеді.

Өндірістік және қосымша бөлмелерде жарықтандыру, жылыту, ауаның айналымы және конденсациялануы ауалық ортаның адамның денсаулығын сақтауға және оның жұмыс қабілеттілігін жоғарылатыуға қолайлы жағдайлар жасауға мүмкіндік береді.

Мыс штейнын өңдеу үрдісін жүргізген кезде пештен, энергия сақтаушы барабаннан, миксерден бөлінетін жылу қоршаған ортамен жылу алмасуын тудырады. Жылу алмасуды химиялық және физикалық деп бөледі. Химиялық жылу алмасу зат алмасу деңгейінің өзгеруімен сипатталады. Физикалық жылу алмасу ағзаның қоршаған ортаға жылу алмасуын сипаттайды.

Түрлі жылу алмасулардың арасындағы қатынастар метеорологиялық факторларға тәуелді өзгереді. 

Өндірістік жұмыс орындарындағы температура өндірістік ортадағы метеорологиялық жағдайды анықтайтын негізгі факторлардың бірі болып табылады.

Жоғары температурады жұмыс істеу адам организміне кері әсер етеді. Жоғары температурада жұмыс істеген кезде адам денесінен көп мөлшерде тер бөліп шығарады, бұл организмді құрғатып жібереді, жүрек – көк тамырларының жұмысын нашарлатады, тыныс алуды жиілетеді, басқа мүшелер мен жүйелерге кері әсер етеді.

Жоғары температураның адам ағзасына ұзақ уақыт бойы әсері, әсіресе жоғары ылғалдылықта, адам ағзасында жылудың көп мөлшерде жиналуына әкеп соғады (гипертония, кан қысымының артуы).

Жылу бөлініуді төмендету шаралары:

– жылу тасымалдайтын бу-газ құбырлары және қондырғылары жылу сақтайтын материалдармен қаптау;

– құрал-жабдықтардың герметизациясы;

– ауа алмасу жүйесін пайдалану;

– жеке қорғану заттарды қолдау;
Өндірістік шулар және дірілдеулер
Шу бұл серпімді (газды, сұйық, немесе қатты) ортада бөлшектердің толқын тәріздес тербелмелі қозғалысы нәтижесінде пайда болатын әртүрлі жиіліктегі және қарқындылықты дыбыстар жиынтығын айтады. 

Өндірістік қондырғыларды жобалағанда, құрастырғанда және қолданғанда шулар мен тербелістерді жою негізгі шаралардың бірі болып табылады.

Мыс штейнын тасымалдау, құю, төгу үрдістері шулармен және тербелулермен бірге жүреді. Шу және тербеліс көздері ретінде қондырғылар және аппараттар, және де технологиялық қондырғаылар және аппараттар болады.

Қазіргі уақытта техниканың дамуы, кәсіпорындарды энергияты және тез қозғалатын қондырғылар және аппараттармен жабдықтау, адамның шудың әсеріне әрдайым ұшырауына әкеліп соқтырады. 

Жұмыс орындарында шу және тербеліс деңгейінің жоғарылауы адам ағзасына зиянды әсер етеді. 

Дыбыс толқындарының таралуы шудың сипаты үшін, шуды бағалау үшін және қорғану шараларын таңдау үшін маңызды біршама акустикалық факторлардың пайда болуымен бірге жүреді.

Шудың есту мүшелеріне әсерінен басқада ағзаның жүйесіне және мүшелеріне кері әсері бар екені белгілі. Бірінші кезекте орталық нерв жүйесіне әсері. Шудың әсерінен нерв жүйесінің зақымдануы ашушаңдылықпен, апатиямен, нашар көңіл-күймен және т.б. бірге жүреді. Шудың әсер етуі ас қорту жолдарының ауруына, зат алмасу үрдісінің өзгеруіне, жүрек кантамырлары жүйесінің функционалды жағдайының бұзылуына әкеледі. Шулардың кері әсері оның әсер ету уақытын азайтумен, жұмыс және демалыс уақытын реттеумен төмендетуге болады.

Шу дыбыс тербелісінің жиілігімен, дыбыс қысымымен, дыбыс қарқындылығымен және дауыс қаттылық деңгейімен сипатталады. Дыбыс қысымын өлшеу үшін шу өлшегіш Ш-ЗМ, ИШВ-1 құралдары қолданады.

Шуды нормалау үшін екі нормалау әдісі қолданады: шудың анықталған спектрі бойынша және дыбыс деңгейі бойынша, дБ-мен. Бірінші әдіс тұрақты шулар үшін негізгі болып саналады және дыбыс қысымының деңгейін орташа геометриялық 63, 125, 250, 500, 1000, 2000, 4000 и 8000 Гц жиіліктермен сегіз октавты жиілікте нормалауға болады. 
Кесте 12.2 – Шу мен вибрацияның мүмкін деңгейлері
	Жұмыс орындары
	Орташа геометриялық жиіліктегі дыбыс деңгейінің қысымы, Гц
	Дауыс деңгейі дБ эквиваленті бойынша

	
	63
	125
	250
	500
	1000
	2000
	4000
	8000
	

	Оператор және жұмыс  бөлмелері
	79
	70
	68
	63
	55
	52
	50
	49
	60

	Лабороториялық тәжірибелерді өткізетін бөлмелер
	94
	87
	82
	78
	75
	73
	71
	70
	80

	Кәсіпорын аймағындағы жұмыс орындары және жұмыс аймақтары
	99
	92
	86
	83
	80
	78
	76
	74
	85


Шумен күресу шаралары. 

Шумен күресу үшін техникалық және медициналық сипаттағы шаралар қолданады.

Олардың негізгілері болып:

· шудың пайда болу себебін жою немесе оны әлсірету;

· дыбыс және вибро қорғау, дыбыс және вибро жұтқыш құралдарымен шу көзін қоршаған ортадан оқшаулау;

· шудан жеке қорғану құралдарын қолдану;

· медициналық сипаттағы сақтандыру шаралары;


Тербелістен, үйкелістен, соққылар салдарынан пайда болатын шумен күресудің ең тиімді жолы  – қондырғылардың конструкциясын жақсарту. 

Шумен күресудің шаралары технологиялық үрдістерге қазіргі заманғы құралдарды енгізу, шу көздерін оқшаулау, жеке қорғаныс құралдарын және архитектуралық – жобалау шешімдерін жақсарту болып табылады.


Вибрация – (тербелу) – белгілі бір уақыт аралығында қайталанатын қондырғының, механизмдердің,  серпімді денелерінің механикалық қозғалуларының жиынтығы. Көп жағдайларда вибрация шумен бірге жүреді. 

Вибрация амплитудамен, жиілікпен, жылдамдықпен және үдеумен сипатталады. Осы параметрлер вибрацияның адамға, құралдарға, құрылыс конструкцияға әсерін анықтайды. Вибрацияның басқада құрылыс конструкцияларына таралуын азайту үшін вибрацияланатын қондырғыларды бөлек орнатады және қондырғылардың конструктивті бекітілуін жақсарту қажет. 

Тербелудің зиянды әсері болып қондырғылардың және аппараттардың пайдалы әсер коэффициентінің төмендеуіне, дисбаланс салдарынан қондырғы бөлшектерінің тозуы жатады. Тербелумен туғызылатын ұзақ уақыт бойы тербелулер құрылыстардың конструкциялы орындалуының бұзылуына әкелуі мүмүкін. 

Вибрация орталық нерв жүйесіне, ішек-қарын жолдарына, тепе-теңдік мүшелеріне (вестибулярлы аппарат) әсер етеді, бас айналуын тудырады, буындардың ауруын туғызады. Вибрацияның ұзақ уақытты әсері кәсіби науқастану – вибрационды ауруды туғызады. Оны емдеу тек алғашқы сатыда ғана болады, ал кейбір жағдайларда жұмысқа қабілеттіліксіздікке әкелетін, ағзада кері қайтпайтын үрдістер болуы мүмкін.

Әсер ету ұзақтығы 480 минут үшін нормалаушы параметрдің жиілігіне байланысты интегралды бағалау кезінде вибрацияның мүмкін мәндері: 

· тербелу үдеуі бойынша - Z,X,Y = 4 м/c2;

· тербелу жылдамдығы бойынша - 4 м/с(10-2;

· 16 - 1000 Гц жиіліктер үшін - дБ 118 (ГОСТ 12.1.012-91)
Жарықтандыру
Бөлмелердің және жұмыс орындарында орынды жарық түсіру еңбек етуге қолайлы жағдайлар туғызады

Жарықтандыру кезінде еңбек өнімділігі жоғарылайды, қауіпсіздік жағдайы көтеріледі, шаршағандық төмендейді. Жеткілксіз жарықтандыру кезінде жұмысшы айналасындағы заттарды нашар көреді және өндірістік жағдайға бейімделу қиындайды. Дұрыс емес және жеткіліксіз жарықтандыру қауіпті жағдайдың пайда болуына әкелуі мүмүкін. Жақсы көру жағдайын күн сәулесі жасайды.

Жарықтандыруды тиімді ұйымдастыру үшін жұмыс орындарын жеткілікті жарықтандыру ғана емес, сонымен қатар жарықтандырудың тиісті сапалық көрсеткіштерін жасау керек. Жарықтандырудың сапалық көрсеткіштеріне келесілер жатады: жарық ағынының біркелкі таралуы, жарықтық, жарық күші, фон, обьектінің фонмен карама – қарсылығы.

Өндіріс, қызмет, тұрмыс бөлмелерін және жұмыс аймағын жарықтандыру үшін табиғи жарықты және жасанды жарық көздерін қолданады. 

Табиғи жарық көзі – күн радиациясы, яғни жер бетіне күннен келетін сәуле энергиясының түзу және шашыраған жарығы. Табиғи жарық терезелер арқылы бөлме ішіне кіреді. Табиғи жарықтың таралуы тәулік және жыл мезгіліне, сонымен қатар атмосфералық құбылыстарға байланысты. Жарықтандыруға ғимараттардың орналасуы және құрылысы, шыны беттерінің үлкендігі, терезелердің формасы мен орналасуы, қарама – қарсы тұрған ғимараттардың арақашықтығы және т.б. әсер етеді.

Жасанды жарықты қолданғанда жарықтану СНиП II-4-79 бойынша реттеледі.

Бұл жобада өндісрістік бөлмелерді табиғы және жасанды жарықпен жарықтандырылады. Технологиялық үрдісті үздіксіз жүргізу үшін оператор бөлмесінде және өндірістік бөлмелерде авариялық жарықтандыру қарастырылған.

Жасанды жарықтандыру табиғи жарық жетіспейтін немесе табиғи жарық жоқ кезде қолданылады. Бүкіл өндіріс біртекті шырақтармен жарықтандырылады және бірдей энергиятағы шамдармен жарақталады. орынды бір қалыпты жарықтандыруды, кенеттен өзгеріссіз және пульсациясыз, жарықтық қолайлы спектралды құрамы және жеткілікті жарықтығы қарастырылған. Функционалдық қызметіне қарай жасанды жарықтандыру жұмыстық, кезекшілік және авариялық болып бөлінеді.

Жарықты өлшеу және бақылау үшін жұмыс істеу принципі фотоэлектрлік эффектіге негізделген Ю-116 и Ю-117 люксметрлер қолданады.

Жасанды жарықтандырудың екі жүйесі қолданады: жалпы және қиыстырылған, ал арналуы бойынша жұмысшы және авариялық болып бөлінеді. Жасанды жарықтандыру қызу (накаливание), галогенді немесе люминисцентті шамдармен қосылады. Люминисцетті шамдар жоғарғы сапаны қамтамасыз етеді және табиғи жарықты жасайды. 

Авариялық жарықтандыру жұмысшы жарықтандыру өшірілген кезінде өндірістік бөлмелерді жарыұтандыру үшін қолданады. Авариялық жарықтандыру кәдімгі жарықтандырудан 5 % құрау керек. Ол қажетті дәрежеде қауіпсіз болуы қажет. Авариялық жрықтандыру үшін қызу және люминисцетті шамдарды қолдануға болады. 

Жарықтандыру жағдайлары көздің көруіне, нерв жүйесіне және адамның барлық  ағзасына әсер етеді. өндірістік бөлмелерді жақсы жарықтандыру еңбек үрдістерін дұрыс орындалуына жағдай жасайды, еңбек өнімділікті жоғарылатады және жұмысшылардың денсаулығын сақтайды, жарақат алуды төмендетеді, қауіпсіздік талаптарына жауап береді.

Жасанды жарықты есептеу.

Горизонталь бетте қажетті жарықты есептейтін формула:


[image: image70.wmf]E

=
[image: image71.wmf]Z

K

S

F

×

×

×

N

×

3

0

h


мұнда: 
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 – нормаланатын жарықтың ең төменгі мәні, люкс.
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 - әр лампаның жарық ағыны, люмен (лм).
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 - жарық ағының пайдалану коэффициенті. Төбе мен қабырғадан шағылу коэффициентіне және бөлме көрсеткішінің шамасына тәуелді(i).
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 - бөлменің көрсеткіші.
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 - шырақ салпаншағының жұмыс бетінен биіктігі,м.
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 - бөлменің ұзындығы,м.
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 - бөлменің ені,м.
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 - шырақтардың саны.
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 - бөлменің ауданы.
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 - қор коэффициенті, тозуын ескереді, шырақтардың шаң басуын және ластануын, технологиялық процестің түрімен анықталады.
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 - жарықтың бірқалыпсыз коэффициенті(орта жарықтың минимал жарыққа қарауы).

Біріншіден, әр лампаның жарық ағынын есептеу үшін, бөлме көрсеткішін (2) формуладан табамыз.
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Жарық ағыны:
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Мыс штейнын өңдеу қондырғысынан кейінгі газдарды шаңдардан тазалау
Балқыту цехының щлак өңдеу комплексінің үлкейтілген жеңді фильтрлері Мыс штейнын өңдеу қондырғысының газдарын шаңдардан тазалайды және алты УРФМ-2 типті әр-қайсысы 2300 м2 ауданды жиырма секционды жеңді фильтрлерден тұрады.

Мыс штейнын өңдеу қондырғысынан 350 С температуралы газдар 2800 мм-лі жинау газ құбырына келеді, онда олар 30-55 С температуралы айналмалы (вентиляционные) газдармен араласады.

200 С температураға дейінгі газ қоспасы УРФМ-нің шаңды газ коллеекторына келеді, содан кейін жеңді фильтрлер бойнынша тазалауға бөлінеді.

Жеңді фильтрлердің кірісіндегі газдардың шаңдануы 13-18 г/мм3 аралықтар шамасында. Шық (роса) нүктесінің температурасы 57 С.

Газдар жеңді фильтрлерде тазаланғаннан кейін таза газ коллекторына келеп түседі, ол жерден мұржа арқылы атмосфераға тасталады.

Жеңді фильтрлерде ұсталынған шаңдар транспортер және элеватор көмегімен шаң үшін арналған жинау бункеріне беріледі. Бункерден шаң цинк зауытына тасымалданады.

Кесте 12.3 - УРФМ-2 аппаратының техникалық сипаттамасы
	Жеңді фильтрде секциялар саны
	20 дана

	Секцияда жеңдер саны
	42 дана

	Жеңдердің жалпы саны
	840 дана

	Секцияның фильтрлеу ауданы
	115 м2 

	Жалпы фильтрлеу ауданы
	2300 С

	Рұқсат етілетін максималды температура
	200 С

	Рұқсат етілетін максималды қысым
	280 мм су бағ.

	Жеңдерінің ұзындығы
	400 мм


Жеңді фильтрлердің технологиялық параметрлері
Фильтрлердің қалыпты жұмыс істеуі келесі шарттарды сақтауды талап етеді:

1.
фильтрге тазалауға келіп түсетін газдардың температурасы 200 С-тан аспауы қажет. Егер температура 180 С-тан жоғаны болған кезде оператор автоматты түрде температураның төмендетуіне дейін сору насостарын ашады.

2.
фильтрді қағу жүргізілмеген кезде жеңді фильтрдің ауа үрлеу коллекторының қысымы 160-180 мм. су бағанаснан төмен болмауы қажет, ал фильтрді қағу кезінде кері үрлеу қысымы 40 мм су бағанасынан кем болмауы қажет.

3.
конденсацияның болмауы жеңді фильтрлердің қалыпты жұмыс істеуін қамтамасыз ететін маңызды талаптарының бірі болып табылады. Газдардың ылғалдылығы жақсы оңашалағанда және жылытылған ауамен үрлеу кезінде келесі мәндерге сәйкес болуы қажет:

Кесте 12.4 - Газдардың фильтрдегі шарттары

	Газ температурасы, С
	Шық температурасы, С
	Үрленетін ауа температурасы, С

	180
	102
	

	130
	90
	95-100

	105
	80
	85-90

	90
	70
	75-85


4.
әрбір аппаратта фильтрлейтін матаның қалыпты кедергісі 130 мм су бағанасынан аспауы қажет.

5.
фильтрден кейінгі рұқсат етілетін максималды жұмыс қысымы 280 мм су бағ., ал фильтр алдында 10-20 мм су бағ.

6.
УРФМ-2 бір аппаратының фильтрлеу матасына түсірілетін газды  жүктеу 45-50 м3/сағаттан кем болмауы қажет, фильтрлеу жылдамдығы 0,8-0,95 м/мин.

7.

фильтрдің шығысында (таза газ коллекторында) газдардың температурасы 85 С-тан кем болмау қажет.

8.
атмосфералық ауаны үрлеу 20-26 %-дан аспауы қажет.

9.
қағу жұмыстары үшін сығылған ауаның орташа көлемі Р=6 кгс/см2 кезінде 2,5 мм3/мин.

10.
фильтр секциясының регенирация уақыты 1 минут, ұзақ уақытты 127 В кернеуді берген кезде 10-15 сек. УРФМ-2 аппаратының толық регенерация циклы 10 минут.

Операторлық бөлмедегі желдеткішті есептеу.

Ауа айналымының  қалдықсыздығын есептейтін формула:
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мұнда: 
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 тәжірибе  өткізетін ауа соратын шкафтың көлемі, м3
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а – ұзындығы, м. b – ені, м. h – биіктігі, м.
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 құрылыммен беріліп тұратын ауа өлшемі.     
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Қорғасын үшін ауа айналымының  қалдықсыздығы К=150.
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Өрт қауіпсіздігі
Өрт қауіпсіздігі ГОСТ 12.1.033-81. бойынша реттеледі. Жобада қолайлы еңбек жағдайын жасау үшін өрт қауіпсізідгі ең басты шаралардың бірі болып табылады. Қондырғылардың өрт қауіпсіздігін анықтайтын өнімдерге келесілер жатады: құрамында суы бар газ, көмірсутекті газдар, бензин булары және т.б. Өрт қауіпсіздікті қамтамасыз ету адам денсаулығының, ұлттық байлықты және қоршаған ортаны қорғаудағы мемлекет ісінің басты бөлігі болып табылады. 

Барлық бөлмелер және ғимараттар жарылыс және өрт қауіпсіздігі бойынша 5 дәрежеге бөлінеді: А, Б, В, Г, Д. Өрттің пайда болуын білу мақсатында өрт қауіпсіздік жүйесі қарастырылған. Мұнда өрт сөндіру құралдарын қолдану бойынша нұсқау өткізіледі және өндірістік бөлмелерде өрт сөндіру қалқандары орнатылған, жабдықтары: күрек, балта, лом, екі шелек, екі өрт сөндіргіш.

Жобада жоспарланып жатқан энергия сақтаушы Мыс штейнын өңдеу қондырғысының бөлмелері өрт қауіпсіздігінің Г дәрежесіне, оператор бөлмесі Д дәрежесіне, трансформатор бөлмесі В дәрежесіне жатады.

Негізгі заң Қазақстан Республикасының мемлекеттік органдардың, жеке және заңды тұлғалардың, жеке меншік форма түріне байланыссыз, өрт қауіпсіздікті қамтамасыз етуді реттеп отырады. 

Өрттен сақтанудың мақсаты жұмысшылардың қауіпсіздігін қамтамасыз етуде, материалды құндылықтарды сақтау, өндірістік үрдістің үздіксіздігін қамтамасыз ету. Ол үшін кәсіпорында өртті алдын алу шаралар жүйесі қарастырылған. Бөлмелерде, қоймаларда сигнал беру және өрт сөндіру құралдары болуы керек.

Стационарлы өрт сөндіру құралдары ереже бойынша жергілікті автоматты немесе дистанционды қосылу және бір уақытта автоматты өрт сөндіруді сигнализациялау функциясын орындау қажет.

Қазіргі кезде спринкелі және кептіру стационарлы қондарғыларының көп таралуы орын алған. Қондырғы өрт ошағына суды жеткізу үшін суландырғыштан, құбыр тармақтарынан және спринкерлік головкалардан тұрады.

Спринкерлік жүйелердің кемшіліктерінің бірі оның инерциялылығы. Оның құлыптары температура көтерілгеннен бастап 2 – 3 мин кейін бұзылады, одан басқа тек температура жоғары зоналарда ғана құлыптар ашылады.

Бұл кемшіліктер автоматты кептіргіш өрт сөндіру қондырғыларында жоқ. Қондырғы қолмен немесе өрттен қорғау зонасындағы орнатылған сигнал датчиктерінің көмегімен автоматты қосылады.

Құрылыс  конструкцияларының отқа төзімділіг оның отқа төтеп беру шегі болып табылады. Ол келесідей түсіндіріледі: конструкцияларды отпен тексері кезінде отқа төзімділігінің үш жағдайының біреуі пайда болғанша жүреді: тығыздығы бойынша – конструкция бетіне сызатар мен тесіктердің пайда болуы (1600С); көтеру қабілеттілігін жоғалту – конструкциялық типіне байланысты бұзылуына немесе қисаюы.

Процесс жоғары темперетурада 3800С дейін және жоғары қысымда 49 кгс/см2 дейін жүреді. Барлық қолданылатын өнімдер жанғыш заттар болып табылады. Жоғары қысымда және температурада, газ және пар тәрізді өнімдердің көп қолданылатын аппараттардың болуы, территорияның газдану қаупіне әкеп соғады.

Процесс жұмыс істейтін қызметкерлердің денсаулығына зиянды өндіріске жатады себебі реакция улану қасиеті жоғары құрамында кукіртсутек бар газдаранан тұрады. Өрт қауіпсіздік ережелерін және өндірістегі нормаларды бақылап отыруды мемлекеттік органдар жүзеге асырады.

Өрт сөндіру әдістерін және шараларын таңдағанда оның жану дәрежесіне және жанғыш зат сипатына байланысты болады. Өрт сөндіру үрдісі отты таратпауда және оны жою болып екіге бөлінеді. Өртті таратпау дегеніміз оттың аз көлемге жайылуын және оны жою үшін жағдай жасау. Өртттерді жою дегеніміз өрттің қайта пайда болу жағдайын болдырмау.

Объектердің жану дәрежесіне байланысты жанбайтын, жануы қиын және жанатын болып бөлінеді.

Отты сөндіру әртүрлі өрт сөндіру құралдарды қолданумен жүргізіледі. Өртті өшіруде қолданатын заттар: су, көпіршік, инертті газдар, құрғақ және қатты өрт сөндіргіштік қасиеті тиімді заттар. Олар жоғары жылусыйымдылық және булану қасиетімен өрт ошақтарының жылуын өзіне эффективті тартып алуға мүмкіндік береді.

Су басқа да өрт сөндіру заттарымен салыстырғанда жылу сыйымдылығы төмен және көпшілік жанғыш заттарды өшіру үшін тиімді. Судың термиялық (термическая стойкость) тұрақтылығы басқа да өрт сөндіру заттарынан жоғары болып келеді. Су өрт орнына лақтыру жеңі арқылы беріледі, бас бөлігіне металдан жасалған ствол жалғанады, оның қысымды судың шашырауын бағыттау үшін керек. Жабық бөлмелердегі өрттерді сөндіру үшін су буын пайдаланады, ол түрлі сұйық және қатты заттарды сөндіру үшін қолданылады. Құралдардың тұтануын және оның өртке өтуін алдын алу үшін ай сайын электр желілердің қаптамасының бүтіндігін және өрт кезінде қызметкерлерді эвакуация жасау үшін авариялық шығыстар тексеріледі.

Өрттің пайда болуы үшін жанатын материалдар, тотықтырғыштар және от көзі болуы қажет.

Практикада өрттің жануын толық және толық емес деп айырды. Толық жану оттектің жеткілікті көлемі кезінде болдады , толық емес жану - оттектің жетіспеушілігінен болады. 

Өзіндік жану жанғыш заттың химиялық үрдіс салдарынан  ішкі жылыту кезінде пайда болады.  өзіндік жану Температурасы әр түрлі себептерден тәуелді болады: жанатын қоспалардың құрамы және көлемі , қысымдар және т.б. Көпшілік газдардың және сұйықтықтардың тұтануы 400-600С температура кезінде, ал қатты денелердің (ағаш, көмір, торф және т.б.) - 250-450 С-та болады.

Барлық жанатын сұйықтықтар өртке қауіпті  Олар ауада булардың шоғырлануына тәуелді белгілі бір жағдайларда жанады.

Жанатын сұйықтықтар тұтану температураға байланысты екі топқа бөлінеді. Бірінші топқа 45С-та тұтанатын сұйықтар жатады. Практикада бірінші топ сұйықтықтарды жеңіл тұтанатын, ал екінші топ - жанғыштар деп аталады.

Оңай тұтанатын сұйықтықтарды сөндіру үшін газбен сұйықтық қоспалы көбікті пайдаланады.

Сумен сөндіруге болмайтын өрттерді сөндіру үшін көбікті, ұнтақты және көмір қышқылды өрт сөндіргіштер қолданады.

Отты сөндіру әр түрлі өрт сөндіру заттарды пайдаланумен жүзеге асырылады. Оңай тұтанатын сұйықтықтарды сөндіру үшін химиялық және ауа – механикалық көбіктер пайдаланылады.

Инертті газдар және булар – тиімді өрт сөндіру заттары. Жанатын булар және газдармен араласып, олар оттектің шоғырлануын төмендетеді және жанғыш заттардың жануын тоқтатуына мүмкіндік туғызады.

Қатты өрт сөндіру заттарына жатады: сілтілі және сілтілі - жер металлдардың хлориды, екі көмір қышқыл және көмір қышқыл сода, құм, құрғақ жер және т.б. Өрт сөндіру әрекетң болып олар өзінің салмағымен жану аймағын жанғыш заттардан оқшайлайды. 

Өндірістік кәсіпорындарында өрттер көбінесе электротехникалық құралдарды орнату ережесін сақтамағандықтан болады. Электрлік жүйе өрт қауіпсіздік ережелеріне сәйкес болуы қажет. Оны орнатқан кезде арнайы автоматты өшіргіштер және еркін балқитын сақтағыштар қолданады. Өрт шығудың себебі электрлік және элктрлік емес сипатта болады. Өрт келесі себептерден пайда болуы мүмкін: электр желілерінің тозуынан, тармақтарды құрайтын электр желілерінің ақаулығы, электр тармақтарының қысқа тұйықталыуы, ұзақ уақытты электроқысымдар, жасанды жылыту құралдары және т.б. Жұмыс ортасы жақсы өндірістік бөлмелерде электр сымдарының қапталуын жылына бір рет тексереді.

Электр қауіпсіздігі
Жобаланып жатқан цехта электро қауіпсіздікке көп назар бөлінуде. Қызмет көрсететін жұмысшыларды электр тоғынан зақымданудан қорғау үшін жерге қосу (заземление) қарастырылған. Қауіпті жерлерде қауіпті белгілейтін плакаттар ілінген. Электро қауіпсіздікті қамтамасыз ету үшін кәсіпорында еңбектің қауіпсіздік әдістеріне үйрету және нұсқаулау жүргізіледі.

Электрлік токтың қауіпті әсері адамның электро қондырғылардың ток жүретін бөліктермен тікелей контактісі кезінде көрінеді.

Электрлік ток адам денесі арқылы өткенде келесідей әрекеттерді жасайды: термиялық – терінің қызуына және күюіне, қан жүретін жолдардың және қанның қызып кетуі; электролиздік – қанның және плазманың жіктелуіне; биологиялық – ағза терісінің тітіркенуі. 0,05 А электрлі ток күші адам өміріне қауіпті деп саналады. 40-60 Гц-ті айнымалы ток аса қауіпті.

Электр тоғымен зақымдану жергілікті электрожарақаттар (электрлі күю, электрлік таңба, терінің металдауны, электроортальмия) және электрлі соққылар (жалпы адам ағзасының зақымдануы). 

Адамның электр тоғымен зақымдану дәрежесі токтың күші және жиілігіне, адам денесінің кедергісі, электр токтың өту ұзақтығы, қоршаған ортаның жағдайларына байланысты байланысты болады.

Электрлі күю – 1-2 кВ кернеулі электро қондырғылардың ток жүретін бөліктермен дененің контактісі жерінде терінің күюі деп аталады.

Электрлі таңбалар – токтың әсерінен пайда болған адамның терісіндегі сұр түсті дақтар, жаралар.

Терінің металдануы – электрлік доғалар және электролитте балқытылған электролизді ванна әсерінен балқыған металдың майда бөлшектері терінің жоғарғы қабаттарына енуін айтады. Терінің жараланған жері бұдырланып, қатты және соған сәйкес түске боялады.

Электроофтальгия – электр токтың әсерінен бұлшық еттердің қысқарулары (сокращение) нәтижесінде көздің сыртқы қабатының ісінуі.

Электр тоғынан жарақат алу қауіпінен қорғану.

Кернеу жүйесіне қосылған электро қондырғылармен жұмыс істеу кезінде электр тоғынан жарақат алу қауіпінен қорғану үшін жалпы және жеке қорғану құралдарын қолдану қажет. Жалпы қорғану құралдары деп қоршаулар, жерге қосулар нольге қосу және электроқондырғылардың корпустарын өшіру, қауіпті жерлерде ілінетін ескерту плакаттары және т.б.

Изоляцияның жоғарғы деңгейлі күйі – қауіпсіздіктің негізгі талаптарының бірі.

Изоляцияның тағайындалуы – сымдардың қыстқа тұйықталуларын және өрттердің пайда болуын алдын алу үшін. Изоляцияның кедергісі жүйеде кернеуді белгілейтін саннан мың есе көбейтілген болуы қажет, бірақ 0,5 МОм-нан кем болмауы керек.

Электр қондырғылардың ток жүретін қорғалмаған бөліктерінің барлығы (сымдар, шиналар, ркбилниктер және т.б.) қоршауға алынуы қажет. 

Технологиялық процестің өтуі және қондырғыларды қоладну кезіндегі қауіпті және зиянды өндірістік факторлар бойшына қорғану шаралары
Қызмет көрсетуші жұмысшылардың қауіпсіздігін қамтамасыз ету мақсатында Мыс штейнын өңдеу қондырғысында жобамен келесі шаралар қарастырылған:

1. трансформатор бөлмесі табиғи ауа алмастыру жүйесі бар жабық күйде орындалған;

2. электропеш-миксер отқа төзімді кірпішпен қоршалып қапталған, газ бағытындағы пеш кессондары отқа төзімді кірпішпен қаланған;

3. Мыс штейнын өңдеу пешінде булану суыту жүйесі бар;

4. пешті тазалау және авариялық жағдайда босату үшін науа астында ковш орнатылған;

5. электродтарды қосу аймағы оқшауланған, қауіпті аймақ қоршалған;

6. электропеш-миксердің қосылуы және өшірілуін хабарлау үшін онда дыбыстық және жарықтық сигнализация жүйесі қамтылған және жұмысшылардың қауіпті аймаққа түспеуі үшін блокировка жүйесі орнатылған;

7. Мыс штейнын өңдеу пешінің оттықтары ауаның немесе газдың берілмеуі кезінде қосылатын бөлу қондырғысымен қамтылған;

8. өндірістік үрдістерді толық механизация ескерілген. Олар материалды энергия сақтаушы барабанға енгізу, электродтарды қосу және жіберу, тексеруге шығару, трансформаторды және оттықтарды жөндеу және ауыстыру;

9. түйіршіктелінген мыс штейнының берілуі конвейерлі тасымалдау жүйесімен жүргізіледі. Тасымалдау жүйесінің бір бөлігі істен шыққанда авариялық блокирлеу жүйесіжобада қарастырылған.

10. барлық жобаланып жатқан объектілері бойынша қондырғылардың қозғалмалы элементтері, көпірлер қоршалған.

Қондырғылардың қаупсіз жұмыс істеуі – ондағы жұмыс істейтін қызметкерлердің жоғары дәрежелі мамандығы, сонымен қатар қауіпсіздік теникасын, өрт қауіпсіздігін, технологиялық регламентке сәйкес технологиялық режимді қатаң сақтау арқылы жүзеге асады. Жұмсқа арнайы дайындықтан өткен, қауіпсіздік техникасымен танысқан, жұмыс орнына жіберілу үшін арнайы емтихан тапсырған адамдар ғана жіберіледі. 

Қауіпсіздік техникасы бойынша барлық жұмыстар мен инструкцияларды қызметкелердің білуі және оларды сақталуы қатаң бақыланып отырады.

Автоматты блокирлеу және сигнализация жүйесінің, автоматика және бақылау құралдарының дұрыс қосылуының тексеріп отыру керек. Барлық насостардың жәнеқозғалтқыштардың жұмысын бақылап отыру қажет. Аймақтың және бөлмелердің газдар қоспасымен ластануын болдырмау қажет.

Газбен ластанудың барлық жағдайларын жазып, автоматты газ талдау құралдырымен белгіленген шекті шамада ұстап тұруды бақылап отыру.

Авариялық жағдай кезінде апат аумағындағы электр қондырғыларын оператор мониторынан дистанционды және автоматты түрде өшіру жүйесі қарастырылған.

Қызметкерлердің жоғарғы температурадан зақымданбауы үшін барлық ыстық бөлу жүйелері оқшауланған.

13 Басқару жүйесінің техника – экономикалық негіздемесі
Өндірістің интенсификация жолына өтуі мемлекеттің экономикалық дамуының басты мақсаты болып табылады. Бұл ескірген автоматтандыру құралдарын жаңа жетілдірілген құралдармен ауыстыру өндірістің тиімділігін және сенімділігін арттыруға мүмкіндік береді.

Мыс штейнын өңдеу пешін тиімді пайдалану, үрдісін технологиялық параметрлерін қатаң түрде сақтай отырып, өндірістік қорғасынды алу бастапқы шикізатты қолдану деңгейін жоғарлатуға мүмкіндік береді. Ал басқару жүйесін жетілдіру нәтижесінде үрдіс жүргізу қауіпсіздігі жоғарылап және қызмет көрсетуші персонал санының азаюына әкеледі.

Берілген қондырғының жұмыс режимі үздіксіз, үздіксіз үрдістерде технологиялық операциялар өндірістік үрдіспен бірге тоқтаусы орындалады, яғни технологиялық үрдіс үздіксіз. Тасымалдау және қосымша операциялар технологиялық операциялармен бірге орындалады. Соның нәтижесінде өндірісті комплексті механизациялауға және автоматизациялауға мүмкіндік туады.

Жаңа технологиялық сипаттағы басқару және автоматтарндыру құралдрын ендіру, жұмысшылардың санын азайту және өнімнің өзіндік құнын азайту өндіріс көлемін жоғарылатуға мүмкіндік береді. Нәтижесінде пайда табу көлемінің өсуіне, өндірістің әрі қарай дамып жетілдірілуіне, жұмысшылардың әл ауқатының жақсаруына мүмкіндік туады.

Мыс штейнін алу үрдісінің автоматтандыру жүйесі қазіргі уақыт талаптарына лайық болып келеді. Экономикалық тиімділікке жаңа жүйедегі комплекстерді қолдану арқылы жетеді.

Берілген автоматтандыру жүйесіндегі өлшеу және бақылау құралдары жүріп жатқан үрдіс өзгерістері жайында дәл ақпараттар береді. 

Өндірістің автоматтандырудан кейінгі қуаты және жұмыс істеу режимі.
Өндірістік қуатты есептеу үшін қондырғылардың тиімді жұмыс уақытын анықтау қажет. Мыс штейнін алу үрдісі жылына 330 күн үздіксіз жұмыс істейді, ал қалған күндері профилактикалық жұмыстарды жүргізу үшін қолданады.

Мыс штейнын өңдеу қондырғысының жұмысы келесі көрсеткіштермен сипатталады:

ауысымдар саны – 4;

жұмыс күнінің ұзақтығы 6 сағат.

Берілген режимді ескеріп қондырғылар жұмысының тиімділігін анықтаймыз: 

Тт = Тк – Тж 







(13.1)

мұнда Тт – қондырғының тиімді жұмыс қоры; Тк – календарлық уақыт; Тж – жыл бойында жөндеуде тұрған уақыты (сағат).

Тк = 365 күн * 24 сағат = 8760 сағат.

Тж = (365 – 330) * 24 сағат = 840 сағат.

Сонда, Тт = Тк – Тж = 8760 – 840 = 7920 сағат. Автоматтандырудан кейінгі объектің өндірістік қуатын келесі теңдеумен анықтауға болады: 

Қ = С * Н * Тт,


 




(13.2)

мұнда С – негізгі қондырғылардың саны, мыс штейнын өңдеу пеші = 1; Н – бір қондырғының өнімділігі, пештің өнімділігі = 14,25 т/сағ; 

Сонда, Қ = 1 * 14,25 * 7920 = 112 860 т/жыл.

Автоматтандыруға кеткен капиталды шығын
Құралдардың сметалы құны қазіргі прейскурант негізінде анықталған. Құралдардың сметалы құны спецификация негізінде анықталады.

Кесте 13.1 - Құралдардың автоматтандыруға  дейінгі шығындар

	Аталуы
	Саны
	Бағасы тг
	Монтаждау тг.

	
	
	Біреуі
	Жалпы
	Біреуі
	Жалпы

	Термоэлектрлі түрлендіргіш ТХА
	12
	1806
	21672
	180,6
	2167,2

	Термоэлектрлі түрлендіргіш ТСМ
	1
	1880
	1880
	188
	188

	Манометр  МЭД 
	18
	1500
	27000
	150
	2700

	Дифмонометр ДМ - 368
	18
	1500
	27000
	150
	2700

	Мембранды орындау механизм МХМ
	41
	2860
	117260
	286
	11726

	Электропневматикалық түрлендіргіш
	35
	2100
	73500
	210
	7350

	Тұрақты ток түрлендіргіші
	10
	4614
	46140
	461,4
	4614

	Басқару құбыры
	20
	12400
	24800
	1240
	2480

	Дифмонометр  ДМ - 35 
	21
	3820
	80220
	382
	8022

	Қоректендіру блок – 22БП
	41
	12275
	503275
	1227,5
	50327,5

	Панельді щит ЩПК
	4
	2821
	11284
	282,1
	1128,4

	Қабаль
	1370
	30
	202500
	15
	20250

	Құбырлар
	1000
	130
	130000
	13
	13000

	Басқару блогы БУП
	41
	1880
	77080
	188
	7708

	ШВУ
	1
	880000
	880000
	
	880000

	жалпы
	
	
	2568011
	
	1048801

	Есептелмеген құралдар 
	
	
	133180
	
	13318

	Жалпы шығындар 
	
	
	2701190
	
	1062120


Кесте 13.2 - Құралдардың автоматтандыруға  кететін шығындар

	Аталуы
	Өлш

бірлг
	Саны
	Бағасы, тн
	Монтаждау бағасы тн

	
	
	
	Біреуі
	Жалпы
	Біреуі
	Жалпы

	Термоэлектрлі түрлендіргіш ТХА 9312
	Дана
	1
	1880
	1880
	188
	188

	Термоэлектрлі түрлендіргіш ТХК 9503-13
	Дана
	2
	1800
	3600
	1800
	360

	Термоэлектрлі түрлендіргіш ТХК 9503-22
	Дана
	2
	1800
	3600
	180
	360

	Термоэлектрлі түрлендіргіш ТХК 9503-25
	Дана
	3
	1800
	5400
	180
	540

	Манометрлі термометр, көрсететін, сигналдайтын ТКП-100ЭК
	Дана 
	1
	3400
	3400
	340
	340

	Манометр көрсететін, сигналдайтын ДМ2010СГ
	Дана 
	34
	3800
	129200
	380
	12920

	Артық қысым датчигі Метран-100-ДИ
	Дана 
	1
	5900
	5900
	590
	590

	Қысым айырмасын өлшеу датчигі Метран-100-ДД
	Дана 
	38
	5900
	224200
	590
	22420

	Мембранды, көрсетуші тягонапорометр ТНМП-52-М2
	Дана 
	3
	2250
	6750
	225
	675

	Напор және тяга реле-датчигі ДЕМ-107
	Дана 
	2
	1750
	3500
	175
	350

	Айнымалы ток түрлендіргіші Е854/1-М1
	Дана 
	2
	1400
	2800
	140
	280

	Камерлі диафрагма ДКС-06-200
	Дана 
	4
	400
	1600
	40
	160

	Камерлі диафрагма ДКС-06-50
	Дана 
	16
	400
	6400
	40
	640

	Камерлі диафрагма ДКС-06-150
	Дана
	14
	400
	5600
	40
	560

	МЭО-250/63-0,25Н-99К
	Дана
	3
	5250
	5250
	525
	525

	2-і каналды қоректендіру блогы Метран-602-036-50
	Дана
	3
	5760
	17280
	576
	1728

	4-і каналды қоректендіру блогы Метран-604-036-50
	Дана  
	29
	5760
	167040
	576
	16704

	Тұрақты токтағы милиамперметр М4264
	Дана
	29
	1750
	50750
	175
	5075

	Контроллер Faswel RTU188
	Дана
	3
	160000
	480000
	16000
	48000

	Кабельдер 
	метр
	5000
	≈ 170 тг/м
	850000
	17
	85000

	Жалпы 
	
	
	
	2045600
	
	204560

	Есептелмеген құралдар 
	
	
	
	474490
	
	175307

	Жалпы шығындар 
	
	
	
	2520090
	
	379867


Кесте 13.3 - Құралдардың автоматтандыруға дейінгі сметалық бағасы

	Аталуы
	Сметалық бағасы, тн

	Құралдардың бағасы
	2568011

	Монтаждау
	1062120

	Қосымша шығындар
	133180

	Жалпы шығындар
	2701190


Кесте 13.4 - Құралдардың автоматтандырудан кейінгі сметалық бағасы

	Аталуы
	Сметалық бағасы, тн

	Құралдардың бағасы
	2045600

	Монтаждау
	379867

	Қосымша шығындар
	474490

	Жалпы шығындар
	2520090


Автоматтандыруға дейінгі және автоматтандырудан кейінгі еңбек ақыны және еңбекті ұйымдастыру
Автоматтандыру жүйесін ендіруге дейін және кейін мыс штейнын алу бөлімі жұмысшылардың келесі тізімі болды:

Кесте 13.5 Автоматтандыру жүйесін ендіруге дейін және кейін мыс штейнын алу бөлімі жұмысшылардың тізімі
	Қызметі
	Еңбек дәрежесі
	Саны
	Айлық жалақы

	Ауысым мастері
	ИТР
	5
	46250

	Балқыту оператор
	Негізгі жұмысшы
	5
	40000

	УРФМ операторы
	Негізгі жұмысшы
	5
	40000

	ХВО операторы
	Негізгі жұмысшы
	5
	40000

	Кезекші слесарь
	Қосымша жұмысшы
	5
	41250

	Кезекші электрик
	Қосымша жұмысшы
	5
	41250

	Крановшик
	Қосымша жұмысшы
	5
	33750

	Шикі зат тасымалдаушы
	Қосымша жұмысшы
	2
	33750


Жұмысшылардың санын анықтау және олардың жалақы мөлшерін есептеу
Жұмысшылардың жалақы мөлшерін анықтау үшін ең алдымен олардың санын анықтау қажет, ол үшін бір жұмысшының уақыттық балансын құру керек. Осыған байланысты бір жылда қанша дем алыс күдері бар екенін анықтау керек, ол үшін ауысымдар кестесі құрылады. Бірақ ауысымдар кестесін құру үшін алдымен бригадалар санын анықтау керек.

Бригадалар санын анықтау.

Бір жылдық 7 сағаттық жұмыс күндерінің санын анықтау.

Тжж = (Ткален−Тдем)*7= (365−(52+8))*7 = 2135 сағат.

мұнда: Ткален = 365 күн; Тдем = 52 күн.

Бір айда жұмыс сағаттар саны: 

Тжа = Тжж/12 = 2135/12=178 сағат.

Айдың орташ ұзақтығы: 

Тжа = 30*24 = 720 сағат.

7 сағаттық жұмыс күндерінде бригада сандары. 

Кбр = 720/178=4 бригада.

Үздіксіз өндірісте 7 сағаттық жұмыс күндерінде 4 бригада 3 сменамен 8 сағаттан жұмыстейді.

Бригадалар санын біле отырып сменалар графигін тұрғызайық. 8 сағаттық жұмыс күні кезінде үздіксіз өндірісте 8 сағаттық үш ауысыммен 4 бригадамен жүргізіледі.

Кесте 13.6 - Сменалар графигі
	Смена/күндер
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1 см.
	А
	А
	А
	А
	Б
	Б
	Б
	Б
	В
	В
	В
	В
	Г
	Г
	Г

	2 см.
	В
	Г
	Г
	Г
	Г
	А
	А
	А
	А
	Б
	Б
	Б
	Б
	В
	В

	3 см.
	Б
	Б
	В
	В
	В
	В
	Г
	Г
	Г
	Г
	А
	А
	А
	А
	Б

	Демалыс
	Г
	В
	Б
	Б
	А
	Г
	В
	В
	Б
	А
	Г
	Г
	В
	Б
	А


Кесте 13.6 жалғасы

	Смена/ күндер
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	1 см.
	Г
	А
	А
	А
	А
	Б
	Б
	Б
	Б
	В
	В
	В
	В
	Г
	Г

	2 см.
	В
	В
	Г
	Г
	Г
	Г
	А
	А
	А
	А
	Б
	Б
	Б
	Б
	В

	3 см.
	Б
	Б
	Б
	В
	В
	В
	В
	Г
	Г
	Г
	Г
	А
	А
	А
	А

	Демалыс
	А
	Г
	В
	Б
	Б
	А
	Г
	В
	В
	Б
	А
	Г
	Г
	В
	Б


Смена ауысу периоды :

П=а* b=4*4=16.

а – бригадалар саны.

b – 1 аптадағы күндер саны = 4.

Бір жыл ішіндегі демалыс күндер саны Д=365/П*b=91 күн.

Жұмысшының жұмыс уақытының теңестірілуін анықтау.

Жұмыс уақытының балансы бір жылдың ішіндегі жұмысшының ортатәуліктік еңбекпен өтеу күндерінің саны жатады. Осының нәтижесінде цех жұмысының режимінде және жұмыс күнінің ұзақтығы жобасында, жұмысшының уақыт бюджеті келесідей болады.

Бір жұмысшы уақытының шамамен теңестірілуі (күн).

Кесте 13.7 - Цех жұмысының режимінде және жұмыс күнінің ұзақтығы жобасындағы, жұмысшының уақыт бюджеті
	
	8 сағаттық жұмыс күні кезінде

	Бір жылдағы күнтізбелік күндер саны
	365

	а) Демалыстар
	91

	б) Мерекелік күндер
	-

	Бір жылдағы жұмыс күні, Тн
	330

	Жұмысқа шықпау:
	

	а) Кезекті қосымша демалыстар
	24

	б) Бір жұмысшының сырқаттануы бойынша жұмысқа келмеуі
	6

	в) Декреттік демалыстар орташа
	2

	г) Мемлекеттік міндеттерді орындау
	1

	Бір жыл ішіндегі бір жұмысшының еңбекпен өтеу күндері Тэф
	296 күн 7 сағаттан


Жұмыс уақытының алынған балансын есепке ала отырып өту коэффицентін тізімдік құрамын келесі формуламен есептейміз.

К = Тн / Тэф = 330/296 = 1,11

Жұмысшылардың санын анықтау
Жұмысшылардың санын есептеу келесі жолмен болады.

А) ауысымдағы жұмысшылар саны (Рау) анықтау: 

Рау=Ка / Нқ;

мұнда Ка – аппараттар саны; Нқ – қызмет көрсету нормасы.

Сонда, 

Балқытушы оператор үшін Рау=3/2≈1 адам;

УРФМ операторы үшін Рау=2/2=1 адам;

ХВО операторы үшін Рау=1/2≈1 адам;

Кезекші жұмысшылар үшін Рау=5/2≈2 адам;

Крановшик үшін Рау=1/1=1 адам;

Шикі зат тасымалдаушы үшін Рау=2/2=1 адам;

Б) тәуліктегі жұмысшылар саны (Рт):

Рт=Рау*С,

мұнда: С – ауысымдар саны.

Сонда, 

үшін Рт=1*4=4 адам;

үшін Рт =1*4=4 адам;

үшін Рт =1*4=4 адам;

Кезекші жұмысшылар үшін Рт =1*4=4 адам;

үшін Рт =1*4=4 адам;

үшін Рт =1*2=2 адам;

В) штаттағы жұмысшылар саны (Ршт):

Ршт=Рт +1/3*Рт,

Мұнда үздіксіз өндіріс үшін жұмысшыларды демалыс күндерінде ауыстыру үшін келетін жұмысшылар санына қосымша бір бригада қосылады.

Г) жұмысшылардың тізімдік саны Ртс  келесі теңдеумен анықталады:

Ртс=Ршт*К,

мұнда К – тізімдік құрам коэффициенті.

Жоғарыда белгіленген есептеулерді келесі кестеге енгіземіз.

Кесте 13.8 - Жұмысшылардың саны
	Қызметі
	Рау
	Ауысым саны
	Рт
	Ршт
	К
	Ртс

	Ауысым мастері
	1
	4
	4
	5
	1,11
	5

	Балқытушы оператор
	1
	4
	4
	5
	1,11
	5

	УРФМ операторы
	1
	4
	4
	5
	1,11
	5

	ХВО операторы
	1
	4
	4
	5
	1,11
	5

	Кезекші слесарь
	1
	4
	4
	5
	1,11
	5

	Кезекші электрик
	1
	4
	4
	5
	1,11
	5

	Крановшик
	1
	4
	4
	5
	1,11
	5

	Шикі зат тасымалдаушы
	1
	2
	2
	2
	1,11
	2

	Барлығы
	8
	4
	30
	37
	1,11
	37


Автоматтандырудан дейінгі жұмысшылардың жалақы қоры келесі кестеде көрсетілген: 

Кесте 13.9 - Автоматтандырудан дейінгі жұмысшылардың жалақы қоры
	№
	Қызметі
	Еңбек дәрежесі
	Адам саны
	Тарифтік ставка
	Айлық оклад
	Жылдық айлық қоры

	1
	Ауысым мастеры
	ИТР
	5
	1850
	185 000
	2 220 000

	2
	Балқытушы оператор
	Негізгі жұмысшы
	5
	1600
	160 000
	1 920 000

	3
	УРФМ операторы
	Негізгі жұмысшы
	5
	1600
	160 000
	1 920 000

	4
	ХВО операторы
	Негізгі жұмысшы
	5
	1600
	160 000
	1 920 000

	5
	Кезекші слесарь
	Қосымша жұмысшы
	5
	1650
	165 000
	1 980 000

	6
	Кезекші электрик
	Қосымша жұмысшы
	5
	1650
	165 000
	1 980 000

	7
	Крановшик
	Қосымша жұмысшы
	5
	1350
	135 000
	1 620 000

	8
	Шикі зат тасымалдаушы
	Қосымша жұмысшы
	2
	1350
	67500
	810 000

	Жалпы
	37
	
	
	14 370 000

	Әлеуметтік салымдар 18%
	
	
	
	2586600


Автоматтандырудан кейінгі жұмысшылардың жалақы қоры келесі кестеде көрсетілген: 

Кесте 13.9 - Автоматтандырудан кейінгі жұмысшылардың жалақы қоры
	№
	Қызметі
	Еңбек дәрежесі
	Адам саны
	Тарифтік ставка
	Айлық оклад
	Жылдық айлық қоры

	1
	Ауысым мастеры
	ИТР
	5
	1850
	185 000
	2 220 000

	2
	Балқытушы оператор
	Негізгі жұмысшы
	5
	1600
	160 000
	1 920 000

	3
	УРФМ операторы
	Негізгі жұмысшы
	5
	1600
	160 000
	1 920 000

	4
	ХВО операторы
	Негізгі жұмысшы
	5
	1600
	160 000
	1 920 000

	5
	Кезекші слесарь
	Қосымша жұмысшы
	4
	1650
	165 000
	1815 000

	6
	Кезекші электрик
	Қосымша жұмысшы
	4
	1650
	165 000
	1 815 000

	7
	Крановшик
	Қосымша жұмысшы
	4
	1350
	135 000
	1 485 000

	8
	Шикі зат тасымалдаушы
	Қосымша жұмысшы
	2
	1350
	67500
	810 000

	Жалпы
	37
	
	
	13905 000

	Әлеуметтік салымдар 18%
	
	
	
	2502900


Шикізат және негізгі материалдар бойынша шығындарды есептеу
Экономикалық тиімділік жобаланып жатқан автоматтандыру құралдарын ескере отырып өнімнің өзіндік құнының төмендеуімен анықталады.

Мыс штейнын өңдеу қондырғыларының жұмысы үшін электр энергия, ауа, табиғи газ, су қажет.

Шығындардың өзгеруінің жалпы көлемі келесі теңдеумен анықталады:

Э=(Ндейін–Нкейін)*В*Ц,

мұнда Э–экономдау; Н – автоматтандыруға дейінгі және кейінгі шығындар көлемі; В бір жыл ішіндегі өнімнің шығуы; Ц –жоспарланған баға.

Электр энергияның шығындары.

Автоматтандыруға дейін элер энергия шығындары 3575,95 кВт/сағат. Автоматтандырудан кейін энергия шығындары төмендеп 2320,4 кВт/сағтты құрады.

Электр энергия шығындарының айырмасы келесідей:

Э=(3575,95 – 2320,4) *112 860*4,4=623 486,041 тенге

Табиғи газ шығындары

Табиғи газды экономдау мақсатында газбен – ауа қатынасын реттеу контурын іске қосамыз, сонымен қатар ол шлак өңдеу пешінде қыздырылған ауаны қолдану арқылы табиғи газды экономдау жүзеге асады. Жалпы түрде табиғи газдың шығыны автоматтандырудан кейін келесідей түрде болды 104,8 м3/сағ, ал автоматтандыруға дейін 186,0 м3/сағ.

Табиғи газды экономдау бір жылда келесідей болады:

Эг = (186 – 104) * 11,3 * 112 860 = 104 576,076 тенге.

Ауа шығындары

Шлак өңдеу пешінде сапалы өнімалу үшін ауа қажет, үрдісті жүргізу үшін ауа шығыны 67 м3/сағ.

Автоматтандыруға дейін ауа шығыны 139 м3/сағ болды.

Сонда, 

Эа = (93 – 67) * 0,8 * 112 860 = 4446,684  тенге.

Су шығындары

Автоматтандыруды енгізгеннен кейінгі судың шығыны 168 м3/сағ құрады. Автоматандыруды енгізгеннен кейін судың шығынын төмендетуді, пештердегі оптималды температураны ұстап тұру және қабырғаларының қызбауы арқылы жүзеге асты, осының нәтижесінде пештерді мұздату үшін аз көлемде суды қажает етеді.

Автоматтандыруды енгізгеннен кейінгі судың шығынын 168 м3/сағ. Бұл дегеніміз қолданатын су көлемі өзгермеді сондықтан экономия мөлшері 0-ге тең.

Эв = (168 – 168) * 44,5 * 112860 = 0 тн.

Мыс штейнын өндіру нәтижесінде қосымша өнім бу шығады. Оның көлемі 8,38 т/сағ. 

Сонда Эб = 8,38*40*112860=37830,672

Жалпы энерго қорларының экономдау келесідей түрде болды:

Э = Ээн + Эг + Эв +Эа – Эб = 623 486,041 + 104 576,076 + 0 +4446,684 + 37830,672= 770 339,47 тн жыл.

Жоғарыда жүргізілген есептеулер кестеге енгізілген.

Кесте 13.10 – Шикізат және негізгі материалдар бойынша шығындар
	Энергетикалық көрсеткіш
	Жылдық өнім өндіруге кететін шығындар нормасы
	Өнімнің шығуы, т/жыл
	Жоспарланған құны, тенге
	Экономиятенге

	
	дейін
	кейін
	
	
	

	Газ
	186
	104
	112860
	11,3
	104 576

	Ауа
	93
	67
	112860
	0,8
	4 446

	Су
	168
	168
	112860
	44,5
	0

	Электро энергия
	3575,95
	2320,4
	112860
	4,4
	623 486

	Бу
	
	8,38
	112860
	40
	37 830

	
	
	
	жалпы
	770 339


Еңбекті қорғауға кететін шығындар:

Эеқ = Здейін * Ртс – Зкейін * Ртс
мұнда: Здейін , Зкейін – бір қызметкерге кеткен еңбекті қорғау шығындары.

Эеқ = 1000 * 37 – 1000 * 37 = 0 тн.

Шартты жылдық экономия
Капиталды шығындарды есепке ала отырып экономияны келесі формуламен анықтаймыз:

Эц = (Скейін + Е*Кдейін) – (Скейін + Е* Ккейін)/ В

мұнда: С – автоматтандыруға дейінгі және автоматтандырудан кейінгі өнімнің өзіндік құны.

Е – капиталды шығындардың нормативті эффективтілік коэффиценті. E=0,3.

В – автоматтандырудан кейінгі жылдық өнім өндіру. В = 112860 т/жыл

Кд=2701190/150480=17,95

Кк= 2520090/150480=16,74

Өнімнің өзіндік құны автоамттандырудан және кейін тұрақты болып табылады.

Сонда теңдеу келесідей болады:

Эц = (Е*Кдейін – Е* Ккейін)*В = (0,3*17,65–0,3*16,74) * 150480 = 4095432 тенге

Автоматтандыруға дейін және автоматтандырудан кейінгі өнімнің өзіндік құнын салыстыру.

Кесте 13.11 – Автоматтандыруға дейін және автоматтандырудан кейінгі өнімнің өзіндік құнын
	№
	Аталуы
	Автоматтандыру
	Экономия

	
	
	Дейін
	Кейін
	

	1
	Шикі зат және негізгі материалдар
	2568011
	2045600
	522411

	2
	Әлеуметтік төлемдер 
	2586600
	2502900
	83700

	3
	Қызметкерлердің еңбек ақысы
	14 370 000
	1390500
	465000

	4
	Энергетикалық шығындар
	2021365
	1290955
	730 410

	5
	Амотизациялық төлемдер
	542621,58
	808655,8
	-266035,22

	6
	Цех шығындары
	
	
	

	
	Құралдарды монтаждау
	1062120
	379867
	682253

	
	Еңбекті қорғауға
	37000
	37000
	0

	Жалпы 
	23187717
	2012786
	2749809


Автоматтандыруға жұмсалған капиталды шығындардың өтелу мерзімі
Өтелу мерзімі келесі теңдеумен анықталады:

Т=Ккап шығын/Э,

мұнда: Э – шартты жылдық экономия көлемі.

Т=2520090/4095432 =1,12 жыл

Егер өтеу мерзімі анықталса, капиталды шығындар тиімділігінің салыстыру коэффициентін есептеп табуға болады. 

Е=1/Т=0,89

Технико – экономикалық көрсеткіштерінің құрама кестесі
Кесте 13.12 – Технико – экономикалық көрсеткіштерінің құрама кестесі

	№
	Аталуы
	Өлш. бірлг.
	Автоматтандыру
	Экономия

	
	
	
	Дейін
	Кейін
	

	1
	Өнім шығаруы (Cu)
	Т/жыл
	112860
	150 480
	+37620

	2
	Жұмысшылар саны
	Адам
	37
	34
	-3

	3
	Бір өнімнің өзіндік құны (Cu)
	Тн
	205,45
	133,72
	71,74

	4
	Еңбек өнімділігі
	Тн
	
	33
	

	5
	Капиталды шығындар
	Тн
	2701190
	2520090
	181100

	6
	Меншікті капиталды шығындар
	Тн
	33,34
	25,7
	+7,64

	7
	Жылдық экономия
	Тн
	
	770 339
	

	8
	Өтелу уақыты
	Жыл
	
	1,12
	

	9
	Эффективтілік коэффиценті
	
	
	0,89
	


Қорытынды
Технико – экономикалық есептеулердің негізінде жаңа автоматтандыру құралдарын қолдану, жабдықтарды орынды пайдалану, қызметкерлердің санын төмендету және табиғи ресурстарды үнемді пайдалану экономикалық жағынан тиімді.

Жаңа орнатылған автоматтандыру құралдарының өтелу уақыты 1,12 жыл. Бұл кезде энергетикалық ресурстарды экономдау завод иелеріне тиімі болады. Еңбек өнімділігі 1,3 есеге өсті. Қазіргі заманғы техникалық құралдарды қолдану және монтажаду өнім сапасын жоғарылатады, өндірістік қуаттың өсуіне әкеледі. Енгізілген қондырғылар және құралдар талаптарға сай және регламенті ұстануға мүмкіндік береді. Соңында өнімді керекті мөлшерде алуға болады.
14 Бизнес-жоспар
14.1 Андатпа
Бизнес-жоспар тақырыбы: FASTWEL контроллері негізінде мыс штейнін алудың автоматтандыру жүйесін және ақпараттық қамтамасыз етуін әзірлеу. 

Фирма аты: АҚ ПК «Южполиметалл»

Мекен-жайы: Шымкент қаласы, 16м.а 10үй 9п

Телефон: 221877

Кіммен жасалған: Саркеев Марат Бақытұлы
Бизнес сферасы: Ауыр түсті металлдар металлургиясы.

Қызметтің негізгі түрлері: FASTWEL контроллері негізінде мыс штейнін алудың автоматтандыру жүйесін және ақпараттық қамтамасыз етуін әзірлеу.

Басталу мерзімі: 2007 жыл, маусым айы.

Бизнес-жоспар қандай мерзімге есептеліп жасалған:  1жыл 2айға.

14.2 Түйін
АҚ ПК «Южполиметалл» кәсіпорнның негізгі сферасы түсті металл өндіру және оларды тиімді пайдаланудың үлкен маңызы бар. Сондықтан да дипломдық жобада қарастырылған мыссыздандыру қондырғысын автоматтандыру түсті қорғасын өндірістерінде негізгі рөль атқарады. 

Кәсіпорын өнімдері уақытылы және сапалы жасалады және  өз өнімін уақытылы бақылау мен жөндеу жұмыстарын да жасайды. Егер қажет болған жағдайда бұрын жасаған өнімдерін жаңартады..

Кәсіпорынның негізгі мақсаты – болашақта өз саласында дамып, тек Оңтүстік Қазақстан Облысы емес бүкіл Қазақстандық нарыққа шығу және өнімдерді тек тапсырыс бойынша емес, сонымен қатар көпшілікке арналған өнімдер шығарып, сату. 

Технологиялық процесті автоматты басқарудың автоматтандыру жүйесін жасау, бұл автоматтандыру құралдарының және электронды басқару машиналардың берілгендер қорына қатысты басқару есептегіш кешеніне негізделеді.


ТПАБЖ функциясының құрамына келесілер енеді:

·  Технологиялық басқару обьектісінің алғашқы ақпаратын сұрыптау және  жинау;

· Операторға ақпаратты ұсыну;

· Технологиялық режимде бұзылу жайлы дабыл;

· Технологиялық басқару обьектісіндегі басқару әсерін іске асыру және өндіру;

· Процестің түрлі көрсеткіштерін тіркеу.

14.3 Кәсіпорынның  сипаттамасы

АҚ ПК «Южполиметалл» ОҚО  орналасқан , Қазақстан Республикасы  және ТМД бойынша  түрлі  түсті металлдар шығаратын  ірі  кәсіпорын  болып табылады

Жобаның негізгі қаржылық көрсеткіштері                                                                                               

	Жобалық қуат

тонна/жыл
	Жылдық экономия,

Теңге
	Өтелу мерзімі,

жыл

	150480
	770 339
	1,2


Мыс штейнын алу процессін автоматтандыру жұмысшылардың санын азайту және өнімнің өзіндік құнын азайту өндіріс көлемін жоғарылатуға мүмкіндік береді. Нәтижесінде пайда табу, өндірістің әрі қарай дамуыны, жұмысшылардың әл ауқатының және республиканың экономикасының дамуына мүмкіндік туады.                                    

Өндірісті автоматтандыру нәтижесінде 770 339 теңге экономдалады

Мекен жайы: - Шымкент қаласы, СМУ4, 160000

Телефон: 315599

14.4 Өнімнің сипаттамасы
Мыс штейнын өңдеу қондырғысынан 350С-қа дейінгі температуралы газдар жинақтаушы 2800 мм-лі газ құбырға келеді, 30-55С температуралы құйғыштан және кантовальная машинадан айналмалы газдар газ құбырына келеді, мұнда олардың араласуы жүреді.

200С-қа дейінгі температуралы газ қоспасы УРФМ-ның кір газдар коллекторына келеді, содан кейін жеңді фильтрлерге тазалау үшін таралады.

Жеңді фильтрлерде тазаланғаннан кейін газдар тазартылған газ коллекторына келеді, бұл жерден Н=180 метрлі құбыр арқылы атмосфераға тасталады.

Ауа табиғи газдың жануына нагнетательден беріледі. 

А7 позициялы энергия сақтаушы барабаннан ыстық шикі зат миксерге келеді, мұнда ол балқытылады және 1150С-қа дейін қыздырылады.

Электротұндырғыштардан сұйық шикі зат ковшқа құйылады және К13 позициялы қайтымды науа арқылы құю терезесі арқылы миксерге құйылады. шикі заттың электротұндырғыштардан бақырашқа шығуы электротұндырғыштың жұмыс кестесімен жүргізіледі.

Өнімнің бағасы: 133,72 теңге

14.5 Маркетинг жоспары

Қазіргі заманда жаңа технологияны қолдану тиімді, өйткені бұл көптеген шығындарды азайтады (электроэнергия, жұмыс күші, шикізат), өнімді шығаруды көбейтеді.Сондықтан ғылым мен техниканың дамуымен, процесті әрдайым жаңалатып, жаңа технологиялық линияларды, технологиялық құралдарды, автоматтандыру және бақылау құралдарын қолдану керек.

Автоматтандыру құралдарының технико-экономикалық есебінің негіздемесі бойынша дизельді жанармайды түрлі қоспалардан тазартудан қорытынды жасауға болады, берілген автоматтандыру процесі экономикалық тиімді, өйткені өзін ақтау капиталды шығындарының уақыты 1,2 жыл деп есептелінеді. Қазіргі кезде техниканың жақсы дамуына байланысты келесілерді айтуға болады автоматтандыруды жүргізгеннен кейін КИП и А құрал жұмысының сенімділігімен тиімділігі, қондырғының тұрақты жұмыс істеу салдарынан айтарлықтай өсті.

Алынған несие 1,2 жылға ашылады. Өнімнің бағасы: 133,72 теңге. 

Біз өз қызметімізді жарнама және агенттер көмегімен тұтыншыларға ұсынамыз. 

14.6 Өндірістік жоспар
Құрал-жабдықтардың сметал құны: 2045600 теңге.

Персонал құрылымы және персоналға кететін шығындар: 13905000 теңге.   

Қажетті материалдар мен жабдықтаушы бұйымдарға, отын және энергияға кететін шығындар: 770 339 теңге.

   Құралдардың автоматтандырудан кейінгі сметалық бағасы

	Аталуы
	Сметалық бағасы, тн

	Құралдардың бағасы
	2045600

	Монтаждау
	379867

	Қосымша шығындар
	474490

	Жалпы шығындар
	2520090


Бағдарламалық қамтаманы құрастыруға және енгізуге кететін барлық шығын төмендегі формуламен анықталады: 

Электр энергияның шығындары. 623 486,041 тенге

Табиғи газд экономиясы келесідей болады: 104 576,076 тенге.

Су шығындары 0 тн.

Жалпы энерго қорларының экономы: 770 339,47 тн жыл

Жоғарыда жүргізілген есептеулер кестеге енгізілген.

	Энергетикалық көрсеткіш
	Жылдық өнім өндіруге кететін шығындар нормасы
	Өнімнің шығуы, т/жыл
	Жоспарланған құны, тенге
	Экономия, тенге

	
	дейін
	кейін
	
	
	

	Газ
	186
	104
	112860
	11,3
	104 576

	Ауа
	93
	67
	112860
	0,8
	4 446

	Су
	168
	168
	112860
	44,5
	0

	Электро энергия
	3575,95
	2320,4
	112860
	4,4
	623 486

	Бу
	
	8,38
	112860
	40
	37 830

	
	
	
	жалпы
	770 339


14.7 Шартты жылдық экономия
   Автоматтандыруға дейін және автоматтандырудан кейінгі өнімнің өзіндік құнын салыстыру.

	№
	Аталуы
	Автоматтандыру
	Экономия

	
	
	Дейін
	Кейін
	

	1
	Шикі зат және негізгі материалдар
	2568011
	2045600
	522411

	2
	Әлеуметтік төлемдер 
	2586600
	2502900
	83700

	3
	Қызметкерлердің еңбек ақысы
	14 370 000
	1390500
	465000

	4
	Энергетикалық шығындар
	2021365
	1290955
	730 410

	5
	Амотизациялық төлемдер
	542621,58
	808655,8
	-266035,22

	6
	Цех шығындары
	
	
	

	
	Құралдарды монтаждау
	1062120
	379867
	682253

	
	Еңбекті қорғауға
	37000
	37000
	0

	Жалпы 
	23187717
	2012786
	2749809


Автоматтандыруға жұмсалған капиталды шығындардың өтелу мерзімі
Өтелу мерзімі келесі теңдеумен анықталады:

Т=Ккап шығын/Э,

мұнда: Э – шартты жылдық экономия көлемі.

Т=2520090/4095432 =1,2жыл

Егер өтеу мерзімі анықталса, капиталды шығындар тиімділігінің салыстыру коэффициентін есептеп табуға болады. 

Е=1/Т=0,89
Технико – экономикалық көрсеткіштерінің құрама кестесі.
Кесте 5

	№
	Аталуы
	Өлш. бірлг.
	Автоматтандыру
	Экономия

	
	
	
	Дейін
	Кейін
	

	1
	Өнім шығаруы (Zn)
	Т/жыл
	112860
	150 480
	+37620

	2
	Жұмысшылар саны
	Адам 
	37
	34
	-3

	3
	Бір өнімнің өзіндік құны (Zn)
	Тн
	205,45
	133,72
	71,74

	4
	Еңбек өнімділігі
	Тн
	44
	33
	11

	5
	Капиталды шығындар
	Тн
	2701190
	2520090
	181100

	6
	Меншікті капиталды шығындар
	Тн
	33,34
	25,7
	+7,64

	7
	Жылдық экономия
	Тн
	
	770 339
	

	8
	Өтелу уақыты
	Жыл 
	
	1,12
	

	9
	Эффективтілік коэффиценті
	
	
	0,89
	


17.8 Ұйымдастырушылық жоспар

[image: image112] 

Компанияның қысқа мерзімді мақсаты – компания өндірісін жоғарылату, қызметкерлер ақшасын көбейту, үлкен жобаларды қабылдау.

14.9 Қаржылық жоспар
	Көрсеткіштердің аталуы
	Өлшем бірлігі
	Көрсеткіштер

	1.Негізгі жылдық өнімді өндіру көлемі
	тонна/жыл
	150 480

	2. Жылдық экономия
	теңге
	770 339

	3. Эффективтілік коэфициенті
	–
	0,89

	4. Өзіндік құны
	теңге
	133,72

	5. Өтелу мерзімі
	жыл
	1,12


      Ұсынылып отырған   жобаның қысқа мерзімді мақсаты мыс штейнін алу процессін автоматтандыру.

 
Болашақта басқа бөлімшелердегі қондырғылардың тиімділігін арттыру қарастырылған.     

      Жобаның тәуекелдігін (сезімталдығын) талдау

Қазіргі заманда жер қойнауларының мұнайлы қабаттарын жан-жақты зерттеудің сан түрлі тәсілдері өмірге келді. Арнаулы компьютерлік бағдарламалар көмегімен тереңдігі мұнай мен газ тұнбаларын алақандағыдай көріп, оларды  игерудің және өндірудің сан түрлі жолдарын пайдалану әлемде іс жүзінде дендеп ене түсуде. Әрине, бұл өте қымбат жұмыс. Дегенмен, оның өндірістік тиімділігіде ересен, өзіне жұмсалған шығындағы сан мәрте артық пайдамен қайтарады. Сондықтан, біздің қызметімізге деген сұраныс төмендемейді. 

    Аталған тәуекелдер өте минималды. Бұл тәуекелдерді өте нарықты және бәсекелестерді мұқият зерттеу арқылы және берілген тапсырысқа қойылатын талаптарды дұрыс және мұқият анықтау арқылы азайтуға болады.

Қорытынды

Технологиялық басқару объектісі ретінде мұнайды сусыздандыру қарастырылды. 

Тапсырма бойынша басқару объектісін зерттеп, талдау және система–техникалық синтез жүргізіліп, аппаратура–техникалық синтез нәтижелерінің арқасында функционалдық схема әзірленген.

Жобаға жаңа көрініс беретін техникалық шешім ретінде микропроцессорлық контроллер қолданылған. Жобаның ақпараттық құрылымында «FASTWEL» фирмасының өлшегіш түрлендіргіштері қолданылды. Олар температураны, артық және абсолютті қысымды, шығынды, түрлі орталардың деңгейін дәл өлшеуге мүмкіншілік туғызады.
Тапсырма бойынша сыртқы электр және құбыр желілерінің схемасы әзірленді. Схемада жергілікті орналасқан автоматтандыру приборлары мен құралдары және оператор бөлмесіне дейінгі қашықтықта электр және құбыр желілерін төсеу іс–шаралары жобаланды. Берілген жобада  реттеу және бақылау контурының автоматтандыру принципиалды схемасы әзірленді.

Тапсырма бойынша операторлық басқару орнының жабдықтарының жалпы көріністерінің  сызулары және автоматтандыру құралдары және желілерін жайғастыру жоспары әзірленді. Жоспардағы қолданылған шешімдер сызуда келтірілген техникалық талаптарға сай орындалды.

Университет тарапынан және «Силикаттар технологиясы және минералдар синтезі» кафедрасының сұранысы бойынша жеке тапсырма «Жетілген ұңғыма суының келуін анықтау» виртуалды зертханалық жұмыстың алгоритмін және бағдарламалық іске асырылуы көзделді. Бұл жұмыс аталған кафедраның оқу үрдісінде қолдануға негізделді.

Тапсырма бойынша автоматты реттеу жүйесінің алгоритмдеріне есептеулер жүргізілді. Автоматты реттеу жүйесін есептеудің мақсаты–басқару және реттеу алгоритмдерін атқаратын реттегіштердің түзету коэффициенттерін анықтап, солар арқылы өтпелі процестер тұрғызып, АРЖ–не зерттеу жүргізу. Солардың нәтижесінде қандай реттеу контурының өтпелі процестері талапқа сай, соны анықтап, қандай реттегішті (П, ПИ, ПИД) таңдау басқару жүйесіне тиімді екені дәлелденді.

Сонымен қатар жобада қоршаған ортаны қорғау, өндірістік экология, тіршілік қауіпсіздігі іс–шаралары шешімін тапты.

Тапсырма бойынша мұнайды сусыздандырудың автоматты басқару жүйесін және ақпараттық қамтамасыз етуін әзірлеу бойынша қабылданған шешімдердің техника–экономикалық тиімділігі есептелді. Нәтижесінде келесі шешімге келдік:

· өнімнің шығуы өзгерген жоқ;

· персонал саны 3 адамға кеміді, себебі басқару және бақылауда, соларға қызмет жасайтын жұмысшылар атқаратын көптеген қызметтер микропроцессорлық контроллердің және заманның талаптарына сай көп функциялық құралдардың мойнына жүктелді; өнім бірлігінің өзіндік құны 71,74 теңгеге кеміді, себебі бұрынғы жүйедегі орын алған шығындар, ауытқулар және ақаулар жаңа басқару жуйесін қолдану арқасында азайды. Соның нәтижесінде технологиялық процестің жүруіне, сапалы өтуіне септігін тигізіп, өнімнің өзіндік құны кеміді;

·  күрделі шығындар 6000000 теңгені құрады;
· жылдық экономия 770339 теңгені құрады;

· күрделі шығындардың өтелу мерзімі 1.2 жылды құрады.

Жобада сонымен қатар, бизнес–жоспарлау іс–шаралары орындалып, нәтижесінде келесі шешімге келіп отырмыз: техника–экономикалық есептеудің нәтижелері қолданылатын автоматтандыру жүйесінің экономикалық тиімді екенін көрсетеді. Жаңа орнатылған автоматтандыру құралдарының өтелу уақыты аз мерзімді құрайды. Бұл кезде энергетикалық ресурстарды үнемдеу өндіріске тиімді болады. Еңбек өнімділігі біршама өседі. Жылдық экономия өндіріс дамуына зор септігін тигізеді.

Алынған нәтиже «FASTWEL» басқару жүйесінің негізінде жасалынған мұнайды сусыздандырудың автоматтандыру жүйесінің техникалық жағынан толық қолдануға мүмкіншілігі бар және экономикалық тиімді деген шешімге келуге болады.
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Приборлар мен автоматтандыру құралдарының спецификациясы
	Позиция
	Аталуы және материалдар мен құралдардың техникалық сипаттамасы
	Типі, құралдың маркасы документ.
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	Мас
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	Аталуы
	Код
	
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	А-1 Шағылғыш пешінің шығарылатын газдардың температурасын реттеу 1000-12000С

	1а
	Термотүрлендіргіш хромель-алюминий қыздырғыш пештердің температурасын өлшеуге арналған. Головка корпусы – алюминді құйма, қорғаныс арматурасы – сталь 15х25Ти ХН78Т d=30мм, батырылатын материал бөлігі чехол газоплотный КТВП  d=20мм, термоэлектродтар  d=3,2 мм,  өлшеу шегі 1000-13000С
	ТХА-4096
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	1б
	4 - 20мА, Rв<=50 Ом шығыс сигналды екіншілік түрлендіргіш, көрсеткіштер бойынша негізгі қателіктері ±2.5%, сигналдау бойынша қателігі ±0,5%, диаграммалы лентаның орын ауыстыру жылдамдығы – 10 мм/сағ, өлщеу циклы 12 сек, қорегі 220В-50Гц, қоректену қуаты 25 Вт,  өлшемдері 240х240х305
	Технограф-160
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	1г
	Реверсивті контактсыз қосқыш. МЭО типті контактсыз механизмдерді басқару үшін. Корегі 220В, 50Гц. Қуаты 10 В-А Шығыс сигнал 24-6В. Клапан 32ки915бк МЭО типті орындаушы механизммен. Меншікті өту диаметрі 100мм. Температура 110/+500С. Меншікті қысым 0,6 Мпа

	ПБР-2М

32ки915бк
	шт
	736
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	А-1 Шағылғыш пешінің жұмыс температурасын бақылау 1000-1200 0С

	2а, 3а
	Термотүрлендіргіш хромель-алюминий қыздырғыш пештердің температурасын өлшеуге арналған. Головка корпусы – алюминді құйма, қорғаныс арматурасы – сталь 15х25Ти ХН78Т d=30мм, батырылатын материал бөлігі чехол газоплотный КТВП  d=20мм, термоэлектродтар  d=3,2 мм,  өлшеу шегі 1000-13000С
	ТХА-4096
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	2б, 3б
	4 - 20мА, Rв<=50 Ом шығыс сигналды екіншілік түрлендіргіш, көрсеткіштер бойынша негізгі қателіктері ±2.5%, сигналдау бойынша қателігі ±0,5%, диаграммалы лентаның орын ауыстыру жылдамдығы – 10 мм/сағ, өлщеу циклы 12 сек, қорегі 220В-50Гц, қоректену қуаты 25 Вт,  өлшемдері 240х240х305
	Технограф-160
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	А-1 Шағылғыш жоғарғы және төменгі бөлігіндегі температурасын бақылау 10000С, 400-6000С

	4а, 5а
	Термотүрлендіргіш хромель-алюминий қыздырғыш пештердің температурасын өлшеуге арналған. Головка корпусы – алюминді құйма, қорғаныс арматурасы – сталь 15х25Ти ХН78Т d=30мм, батырылатын материал бөлігі чехол газоплотный КТВП  d=20мм, термоэлектродтар  d=3,2 мм,  өлшеу шегі 1000-13000С
	ТХА-4096
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	4б, 5б
	4 - 20мА, Rв<=50 Ом шығыс сигналды екіншілік түрлендіргіш, көрсеткіштер бойынша негізгі қателіктері ±2.5%, сигналдау бойынша қателігі ±0,5%, диаграммалы лентаның орын ауыстыру жылдамдығы – 10 мм/сағ, өлщеу циклы 12 сек, қорегі 220В-50Гц, қоректену қуаты 25 Вт,  өлшемдері 240х240х305
	Технограф-160
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
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	Шлак – штейнды қоспаның температурасын бақылау 500-6000С

	6а
	Термотүрлендіргіш хромель-алюминий қыздырғыш пештердің температурасын өлшеуге арналған. Головка корпусы – алюминді құйма, қорғаныс арматурасы – сталь 15х25Ти ХН78Т d=30мм, батырылатын материал бөлігі чехол газоплотный КТВП  d=20мм, термоэлектродтар  d=3,2 мм,  өлшеу шегі 1000-13000С
	ТХА-4096
	шт
	
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	6б
	4 - 20мА, Rв<=50 Ом шығыс сигналды екіншілік түрлендіргіш, көрсеткіштер бойынша негізгі қателіктері ±2.5%, сигналдау бойынша қателігі ±0,5%, диаграммалы лентаның орын ауыстыру жылдамдығы – 10 мм/сағ, өлщеу циклы 12 сек, қорегі 220В-50Гц, қоректену қуаты 25 Вт,  өлшемдері 240х240х305
	Технограф-160
	шт
	
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	А-2 котел миксеріндегі температурасын бақылау 350-4000С

	7а
	Термотүрлендіргіш хромель-алюминий қыздырғыш пештердің температурасын өлшеуге арналған. Головка корпусы – алюминді құйма, қорғаныс арматурасы – сталь 15х25Ти ХН78Т d=30мм, батырылатын материал бөлігі чехол газоплотный КТВП  d=20мм, термоэлектродтар  d=3,2 мм,  өлшеу шегі 1000-13000С
	ТХА-4096
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	7б
	4 - 20мА, Rв<=50 Ом шығыс сигналды екіншілік түрлендіргіш, көрсеткіштер бойынша негізгі қателіктері ±2.5%, сигналдау бойынша қателігі ±0,5%, диаграммалы лентаның орын ауыстыру жылдамдығы – 10 мм/сағ, өлщеу циклы 12 сек, қорегі 220В-50Гц, қоректену қуаты 25 Вт,  өлшемдері 240х240х305
	Технограф-160
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
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	Оттыктардан кейінгі судың температурасын бақылау 40-450С

	8а, 9а
	Термотүрлендіргіш хромель-алюминий қыздырғыш пештердің температурасын өлшеуге арналған. Головка корпусы – алюминді құйма, қорғаныс арматурасы – сталь 15х25Ти ХН78Т d=30мм, батырылатын материал бөлігі чехол газоплотный КТВП  d=20мм, термоэлектродтар  d=3,2 мм,  өлшеу шегі -50 + 1500С
	ТСМ Метран 203
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	8б, 9б
	4 - 20мА, Rв<=50 Ом шығыс сигналды екіншілік түрлендіргіш, көрсеткіштер бойынша негізгі қателіктері ±2.5%, сигналдау бойынша қателігі ±0,5%, диаграммалы лентаның орын ауыстыру жылдамдығы – 10 мм/сағ, өлщеу циклы 12 сек, қорегі 220В-50Гц, қоректену қуаты 25 Вт,  өлшемдері 240х240х305
	Технограф-160
	шт
	796
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	А-2 котел миксеріндегі мұздатуға арналған судың қысымын бақылау 1-1,5 кПа

	10аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	А-1 шағылғыш пешінің ішіндегі қысымды бақылау 30-40 Па

	11аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
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	А-1 шағылғыш пешіне баратын ауаның қысымын бақылау 1-1,5 кПа

	12аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	Оттықтарга баратын жалпы газдың қысымын бақылау 1-1,5кПа

	13аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	Оттықтарга баратын жалпы ауаның қысымын бақылау 1-1,5кПа

	14аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	Оттықтарга баратын жалпы судың қысымын бақылау 1-1,2кПа

	15аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	Т1 және Т2 оттықтарына баратын судың қысымын бақылау 1-1,2 кПа

	16аб17аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
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	Т1 және Т2 оттықтарына баратын газдың қысымын бақылау 1-1,2 кПа

	18аб

19аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	Т1 және Т2 оттықтарына баратын ауаның қысымын бақылау 1-1,2 кПа

	20аб

21аб
	Қысым датчигі. Шығыс сигналы 4-20мА тұрақты ток. Өлшеу шегі 10 МПа. Артық қысым 2,5 МПа Материал 36НХТЮ. Орындалуы қарапайым
	Метран-100 ДИ
	шт
	736
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	А-1 шағылғыш пешіне берілетін ауаның шығының бақылау 200-250 м3/сағ

	22а
	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	22б
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА.                                     ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	шт
	731
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	Оттықтарга баратын жалпы газдың шығынын реттеу 400-500 м3/сағ

	23а
	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	23б
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА.                                     ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	шт
	731
	ПГ “Метран”, г.Челябинск, РФ
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	23г
	Реверсивті контактсыз қосқыш. МЭО типті контактсыз механизмдерді басқару үшін. Корегі 220В, 50Гц. Қуаты 10 В-А Шығыс сигнал 24-6В. Клапан 32ки915бк МЭО типті орындаушы механизммен. Меншікті өту диаметрі 100мм. Температура 110/+500С. Меншікті қысым 0,6 Мпа
	ПБР-2М

32ки915бк
	
	
	
	
	
	
	

	Т1 және Т2 оттықтарына баратын газдың шығынын бақылау 200-250 м3/сағ

	24аб

25аб
	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	24б

25б
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА.ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	шт
	731
	ПГ “Метран”, г.Челябинск
	
	
	
	

	Оттықтарга баратын жалпы ауаның шығынын реттеу 2000-2500 м3/сағ

	26а
	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	26б
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА.                                     ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	шт
	731
	ПГ “Метран”, г.Челябинск
	
	
	
	

	26г
	Реверсивті контактсыз қосқыш. МЭО типті контактсыз механизмдерді басқару үшін. Корегі 220В, 50Гц. Қуаты 10 В-А Шығыс сигнал 24-6В. Клапан 32ки915бк МЭО типті орындаушы механизммен. Меншікті өту диаметрі 100мм. Температура 110/+500С. Меншікті қысым 0,6 Мпа

	ПБР-2М

32ки915бк
	
	
	
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Т1 және Т2 оттықтарына баратын ауаның шығынын реттеу 1000-1200 м3/сағ

	27б

28б
	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	27б

28б
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА. ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	
	
	ПГ “Метран”, г.Челябинск
	
	
	
	

	27г

28г
	Реверсивті контактсыз қосқыш. МЭО типті контактсыз механизмдерді басқару үшін. Корегі 220В, 50Гц. Қуаты 10 В-А Шығыс сигнал 24-6В. Клапан 32ки915бк МЭО типті орындаушы механизммен. Меншікті өту диаметрі 100мм. Температура 110/+500С. Меншікті қысым 0,6 Мпа
	ПБР-2М

32ки915бк
	
	
	
	
	
	
	

	Т1 және Т2 оттықтарына баратын судың шығынын реттеу 2-4 м3/сағ

	29аб

30аб
	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА. ТУ 4212-012-12580824-2001.


	Метран-100-Ех-ДД-
	
	
	ПГ “Метран”, г.Челябинск
	
	
	
	

	29г

30г
	Реверсивті контактсыз қосқыш. МЭО типті контактсыз механизмдерді басқару үшін. Корегі 220В, 50Гц. Қуаты 10 В-А Шығыс сигнал 24-6В. Клапан 32ки915бк МЭО типті орындаушы механизммен. Меншікті өту диаметрі 100мм. Температура 110/+500С. Меншікті қысым 0,6 Мпа

	ПБР-2М

32ки915бк
	шт
	
	
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	А-2 котелмиксерге баратын судың шығынын реттеу 5-6 м3/сағ

	31аб


	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА. ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	
	
	ПГ “Метран”, г.Челябинск
	
	
	
	

	31г


	Реверсивті контактсыз қосқыш. МЭО типті контактсыз механизмдерді басқару үшін. Корегі 220В, 50Гц. Қуаты 10 В-А Шығыс сигнал 24-6В. Клапан 32ки915бк МЭО типті орындаушы механизммен. Меншікті өту диаметрі 100мм. Температура 110/+500С. Меншікті қысым 0,6 Мпа
	ПБР-2М

32ки915бк
	шт
	736
	Фирма «Honeywell», США
	
	
	
	

	Пешке, оттықтарға және котел миксерге кететін судың шығынын реттеу 10-12 м3/сағ

	32аб
	Интеллектуалды құлама қысым датчигі. Номиналды дәлдігі 0,1%. Жоғарғы өлшеу шегі 1 бар. 4 – 20 мА аналогты шығыс сигналымен. Қорек 36В. 
	ДИСК 1,6 – 250 ІІ – а/2 – 2
	
	
	
	
	
	
	

	
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА. ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	
	
	ПГ “Метран”, г.Челябинск
	
	
	
	

	К1, К2, бункерлеріндегі және А-2 котел миксердегі деңгейді бақылау 20-95%

	33аб

34аб

35аб
	Акустикалық  деңгей өлшегіші. Өлшеу диапазоны 0-6 м. Габариттік өлшемдері 395х180х160. Массасы 4кг. Дәлдік класы 1,5. 220В жиілігі 50Гц. 
	АП-3
	
	
	
	
	
	
	

	
	Жарылыс қауіпсізді артық қысым датчигі. Шығыс сигнал 4-20мА. ТУ 4212-012-12580824-2001.
	Метран-100-Ех-ДД-
	
	
	ПГ “Метран”, г.Челябинск
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