МАЗМҰНЫ 

КІРІСПЕ  ......................................................................................................... 8 
1.
   ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ  БӨЛІМ ........................................................ 
1.1.
   Шихта дайындау процессін таңдау және түсіндіру ................................

1.2.
   Технологияның  жазылуы ...........................................................................

1.2.1.
   Бөлшектеу және ұнтақтау бөлімшесі .......................................................

1.2.2.
   Қойыртпақты суылту бөлімшесі ...............................................................

1.2.3.
   Шихтаны орталандыру бөлімшесі ............................................................

1.2.4.
   Сүзгілі – сызықша бөлімшесі ....................................................................

1.3.
   Металлургиялық есептеулер ......................................................................

1.3.1.
   Концентраттың рационалды құрамы ........................................................

1.3.2.
  Дымқыл шихтаны кептіру ..........................................................................
2.
  АРНАЙЫ БӨЛІМ  ......................................................................................

2.1.
 Басқару объектісі ретінде шихта дайындау процесінің 

 технологиялық  сипаттамасы ......................................................................

2.2.  Шихта дайындау процесін автоматтандырудың  қазіргі кездегі 

 жағдайы  ......................................................................................................... 

2.3.  Шихтаны тиімді басқару алгоритмінің блок-схемасы ............................

2.4.  Кептіргіш барабаны оттығында НЦУ синтездеу жүйесін сирету ..........

2.5.  Ақпараттық  қамтамасызданыдру  ............................................................

2.6.  Техникалық қамтамасыздандыру  .............................................................

2.7.  Автоматтандыру сұлбасының бейнеленуі ................................................

3.   ЭКОНОМИКАЛЫҚ  БӨЛІМ 

3.1.   Техникалық - экономикалық негіздеу .......................................................

3.2.   Автоматтаныдру  жүйесін енгізу және дайындауға бір уақытты         

             шығындарды есептеу .................................................................................

3.2.1.    Құрастырушылардың еңбек жалақысы  ...................................................

3.2.2.    Автоматтандыру  құралдарын сатып алу, тасымалдау және  

              монтаждау шығындары  .......................................................................

3.3.    Автоматты басқару жүйесін функционалдаумен байланысты  

             қосымша шығындарды  есептеу  ................................................

3.3.1.    ИТР мен қызмет көрсетушілердің  еңбек жалақысы  ..............................

3.4.    Автоматты басқару жүйесін  енгізудің  экономикалық тиімділігін

   есептеу  .........................................................................................................

4.     ЕҢБЕК  ҚОРҒАУ 

4.1.        Өндіріс факторының зияндығын  талдау  ..............................................

4.2.
    Ұйымдық шаралар  .....................................................................................

4.3. 
    Техникалық шаралар   ..........................................................................

4.3.1.     Оператор – технологтың жұмыс орнын ұйымдастыру  ..........................

4.3.2.
    Электр қауіпсіздігін қамтамасыз ету  ......................................................

4.3.2.1.  Жерленуден  қорғану есептеулері  .......................................................

4.4.
    Санитарлы-гигиеналық шаралар  .............................................................

4.4.1.
    Арнайы киімдермен қамтамасыз  ету  .....................................................

4.4.2.
    Жеке қорғану құралдарымен  қамтамасыз ету  .......................................

4.4.3.
    Операторлықта өндірістік шуларды төмендету шаралары  ...................

4.4.4.
    Операторлықта металлургиялық  талаптарды қамтамасыз ету .............

4.4.5.
    Табиғи және жасанды жарықтандыру  шаралары  .................................

4.4.5.1.  Жасанды жарық есептеуіш  .................................................................

4.5.
    Өртке қарсы  шаралар  .............................................................................

ҚОРЫТЫНДЫ 

ӘДЕБИЕТТЕР  ТІЗІМІ   

КІРІСПЕ
Түсті металлургияға технологиялық процестерді автоматты басқару  қазіргі заманға сай және микропроцессорлы техника базасында енгізу, жүйелі басқару есебінде өнімділікті және еңбек қауыпсіздігін жоғарлатуға, өнімнің сапасын арттыруға және оның өзіндік құнын төмендетуге мүмкіндік береді.
Өскемен металлургиялық кәсіпорны, шикізатты комплексті өндірудің алдыңғы сатадағы түсті металлургия қәсіпорны болып табылады. Осының шарттарына байланысты жүзедегі дипломдық жоба темасы қарастырылған. Мұнда Менделеев кестесінің он жеті элементі алынған, өнімнің жиырма алты түрі өңделеді. Өскемен ВНИИЦветметтің мамандары базасында тексерілген және өндірістік қабылдаудың тиімді әдісіне дейін және агрегатқа КИВЦЭТ-ЦС балқыту полиметалдық сульфидті шикізаттың қайта өңдеуіне дейін жеткен.
Процесс оттегілік өлшемелі циклондық балқыту мен балқыманың электротермиялық жетілдермесінің принциптерін нақты үйлестіруге негізделген. Процестің дәстүрлі шахталық балқытудан ерекшелігі сульфидті концентраттардан қаралы қорғасын, штейн және мырышты айдаулар түріндегі тауарлық өнімді таратылған аралық аглоиерация операциясыз тікелей алу әдісі болып табылады.
Балқыту процесін тиімділеу үшін (қорғасынды қаралы қорғасынға, мысты штейнге, мырышты айдауға максималды алу) автоматты басқару жүйелерін қолдану қажет.
КИВЦЭТ- ЦС агрегатында маңызды мәселе болып, шихта дайындау бөлімінде   қорғасын   шикізатының,   флюстердің,   қорғасын   кегінің   және
қорғасын шаңдарын  тиімді шихталау табылады.
Қазіргі  уақытта МП ОАО "Казцинк"-  те  негізінен  бақылау және
 локальды    автоматика    құралдарымен    шихта    дайындау    параметрлерін

автоматтандыру есептері шешілген, алайда ағымдағы басқару тәжірибесі үрдістің көптеген параметрлерінің ықпалын ескермейді, жүйеде туындайтын ауыткуларды сезуге үлгермейді. Тиімді басқару қазіргі уақыттағы жаңа басқару жүйелері базасында жүзеге асырылуы мүмкін, жобалайтын математикалық модель және есептегіш техника пайдалануымен.
Жүзедегі дипломдық жобада басқару объектісі ретінде КИВЦЭТ- ЦС шихта дайындауды автоматтандыру элементтері құрастырылған. Объекттің математикалық моделі ұсынылған, есептің қойылымы және басқару алгоритмдері құрастырылған. Техника- экономикалық бағасы және техника қауіпсіздігі мен еңбек қорғау ұйымдық шаралары құрастырылған.

1 ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ БӨЛІМ
1.1 Шихта дайындау процесін таңдау және түсіндіру
Бұл дипломдық жобада қабылданған шихта дайындаудың "сұйық" әдісі, басқа әдістермен салыстырғанда өте қолайлы. Оны қысқаша былай сипаттаса болады: қорғасын-мырышты сульфидті концентраттар, қорғасын кектары, басқа жақтан экелінетін қорғасын шандары қайта өңделеді, әрі шикізаттағы тотыққан өнім (кектар және шаңдар) 24,2% құрайды.

Көрсетілген шикізат материалдары қойыртпақты суылтады жэне айналмалы сулы ортада әктас флюстары және ұнтақталған кварцты флюстармен араласады, 1 % ылғалдыққа дейін кезекті қойыртпақты сүзгілеу және шихта кегін кептіру.
Шихта дайындау "сұйық" әдісі технологиялық тиімді (яғни шихтаны араластырғанда, он бестен жоғары компоненттер, оның жоғары дәрежелі орталандыруға жетеді, бұл автогенді технология үшін өте қажет), сондай-ақ басқа әдістермен салыстырғанда тиімділікті қамтамасыз ететіндігі анықталған.
Сонымен қатар мырыш өндірісінің экологиялық қауіпсіз, үлкен аралықта жатқан, қойыртпақ құбырда орналасқан,. қорғасын кегін тасымалдауға қосымша мүмкіндігі туады.
1.2 Технологияның жазылуы
КИВЦЭТ-ЦС металлургиялық агрегат үшін, шихта дайындау бөлек гимаратта орналасқан, 4 бөлімшеден түрады:
1) флюстарды бөлшектеу және үнтақтау бөлімшесі;
2) қойыртпақты суылту бөлімшесі;
3) орталандыру бөлімшесі;
4) сүзгілі-кептіру бөлімшесі (СКБ).

Дайын шихта пневмотасымалдауыш арқылы балқыту бөлімшесінің қабылдау бункеріне беріледі.
1.2.1 Бөлшектеу және ұнтақтау бөлімшесі
Бөлімше шихта балқыту үрдісіне отын және флюстерді дайындау үшін қызмет көрсетеді. Флюс ретінде әктас және кварцты құм қолданылады. Отын ретінде- кокс (немесе көмір) пайдаланылады. Отын және флюс қоймасынан автотасымалдауыш арқылы бөлшектеу бөлімшесінің отсегіне беріледі. Материалдардың әр қайсысы бөлек отсекте түсіріледі. Олардың ішінде отын мен флюс, цех техноглогы белгілеген, салмақты қатынаста, кран көмегімен, шиберлы ысырмалы бөлшектеу торабының бункеріне беріледі.
Бункерден СМД- 1063 М типті лентада белгі бергіш датчигімен жабдықталған, ленталы жабдықтағыш көмегімен, материал 20мм ірілікте ұнтактау СМД-108 типті ұнтақтағыш үшін жақты бөлшектеуге беріледі.
Ленталы тасымалдағышқа қызмет ету және апатсыз жұмыс талаптарын енгізу, құрастыру үшін бөлшектеу торабы қолды таль мен аспалы ЭП-1 М типті электр магнитті сепаратормен жабдықталған. Жақты бөлшектеуге кызмет ету үшін ауыспалы электрлі таль жабдықталған.
Бункерден материал ЛТМ- 1 М ленталы автоматты таразымен жабдықталған, ленталы жабдык көмегімен кабылдағыш жәшікке жүктеледі жэне одан МШЩ шарлы диірменге беріледі, 10 т/с өндірістігімен.
Орталандыру бөлімшесінен сонымен қатар гидроциклонды қабылдау ойыңқысы арқылы, айналмалы су беріледі. Айналмалы су құбырының реттелуі электржетегішті фланцты кұбыршекті бекіткіш және электрлі атқарушы механизмді реттейтін фланцты қақпағы арқылы реттеледі.
1:1-ге тең қажетті  "сұйық-қатты" қатынасын  құру үшін, диірменге ЗПВР- 6 құмды вертикалды сорғы жэшігі арқылы қосымша артезиян суын :   тартады.

Қорғасын шикізатының қорытпағы құмды сорғы (біреуі жұмысшы, екіншісі резервті) арқылы ГЦ- 360, ГЦ- 500 (2 тал) гидроциклонына келіп түседі.    Мұнда    ұнтақталған    шикізаттың    ірілігін    топтастыру    жүзеге
асырылады.
Гидроциклоннан жинақтаушы бакқа 0,063 мм үлкен, (төменгі қабат) ірі фракция түседі. Ал одан қайта үнтақтауға диірменге жіберіледі.
Гидроциклоннан 0,063 мм (төменгі қабат) үлкен, ұсақ фракция пневматикапық араластырғышты жинақтау бакқа (қойыртпақты суылтқышқа) түседі. Қорғасын шикізатының дайын қойыртпасы құмды  сорғы (2 бакқа 4 талдан) көмегімен, құбыр арқылы ортпландыру бөліміне бағытталады.

1.2.3 Шихтаны орталандыру бөлімшесі
Орталандыру бөлімшесі берілген кұрамды шихта дайындауға арналған, мұ.нда сондай-ақ қорғасын шикізатының (концентрат, кек, шаң)біркалыпты араласуы жүреді, қойыртпақты суылту, флюс бөлімінен, отын ұнтақтау және бөлшектеу бөлімшесінен келіп түседі, келіп түсетін материалдар қатынасы 1.1 кестеде көрсетілген.
1 кесте- материалдар қатынасы, кг
	Материал
	т/күн
	Масса

	Әктас
	7,8
	3,8

	Кварцты қүм
	8,1
	3,9

	Көмір шаңы
	18,3
	8,8

	Қорғасын шаңы
	51,0
	24,6


	Қорғасын концентраттары
	207
	100


Орталандыру бөлімшесі екі резервуармен жабдықталган, біреуі қойыртпақ және біреуі су үшін. Бұл қалақша бүлғауышты цилиндр формалы бактарды сипаттайды (орталықтандырғыштың жұмысты енгізілуі 1000 м3, бұлғауыштар саны- төртеу).
Қойыртпақ екі құбырмен ұнтақтау және бөлшектеу бөлімшесінен және үш кұбырмен қойыртпақты суылту бөлімшесінен, орталықтандыргыш астына орнатылған жең және екі науа көмегімен, қойыртпақ орталықтандыргышка беріледі.
Орталықтандырғыштарға, қажетті "сұйық- қатты" қатынасын құру үшін, СКБ-дан сүзгілеуіш қажет бөлу деңгейінде беріледі. Олар кубтық формалы бірнеше жерастықұдықтарында орналасқан, барбетермен жабдықталган, бұлар арқылы құдыққа тығыз ауа келеді. Құдық үстіне бачок жабдыкталған, бұдан сорғы арқылы орталыққа су беріледі. Қажет болган жағдайда тығыздалған ауа түгелдей СКБ-ға, бес сорғы екі орталықтандыргыш қойыртпа және су үшін бір орталықтандырғыш арқылы берілуі мүмкін.
Мол (айналмалы) су орталықтандыргыштан койыртпақты суылту және БПС- 6 сорғыларымен бөлшектеуге келіп түседі.
1.2.4 Сүзгілі- кептіргіш бөлімшесі (СКБ)
СКБ құрғак шихта алу үшін арналған, ал ол КИВЦЭТ-ты агрегатта балқытылуға ұшырайды. Галерея көмегімен СКБ материалдарды бөлшектеу және ұнтақтау бөлімшесімен, және орталықтандыру бөлімшелерімен жалғанған.
Қойыртпақ орталандыру бөлімшесі резервуарынан құбыр аркылы турбиналы араластырғыш аппаратқа келіп түседі.
Турбиналы араластыру аппаратынан қойыртпақ ЧПБ- 6 (бір аппаратта біреуден) сорғысы арқылы, ресивермен (бір сүзгіге екіден) және үш қақпанды комплексте жұмыс істейтін үш дискті вакуум сүзгіге келіп түседі.

Сүзгіде вакуумды құру үшін алты ВВН-50 вакуум сорғысын пайдаланады. Әр сорғы "алдында вакуумды магистраль- электрожетегішті вентильді ілмекпен жабдықталған.
Вакуумды- сүзгіге тығыз қысым беру үш сусақиналы компрессорлар аркылы жүзеге асырылады. Компрессор алдында ауажүргіш электрожетегішті вентильді ілмекпен жабдықталған.
Аппаратты сумен қоректеу құдықтан ЗПС- 6 сорғы арқылы жүзеге асырылады. Вакуум- сүзгіден шихталы кек, 13% ылғалдылықты ленталы конвейер көмегімен қүрғатудың бірінші стадиясына, 6%-ға дейін ылғалдылықты екі кептіргіш барабанына келіп түседі.
Кептіру кезінде отын ретінде мазут пайдаланылады, ол барабан оттығына ауа арқылы беріледі. Бірінші кептіргіш барабанынан, бункер арқылы 6% ылғалдыкты қүрайтын шихта, автоматты конвейерлі таразымен жабдыкталған ленталы қоректендіргішке беріледі. Осыдан екінші стадиялы кептіруге жіберіледі.
Екінші кептіргіш барабанында шихта кептіру 1% және одан төмен ылғалдыкта жүзеге асырылады.
Кептіру барабанына екіншілік ауа беру үшін ВДН- 8 орталык реберлы желдеткіші орнатылған. Оттық газдар мен шихтаның барабанда козғалуы бірқалыпты.
Бірінші кептіргіш барабаны шығысында шаңдалған газдар циклондар мен электрсүзгілерде кезекті тазалауға тап келеді. Өрескел тазалау- төрт улиткалы ЦН- 15 топтық циклонда. Газдардың тиянақты тазалауы ОГП-4-16-11 электросүзгілерінде. Тазаланғаннан кейін газдар қосымша ДН- 12,5 түтін сорғышы арқылы санитарлы тазалаудан өтеді.
Циклондардан жинақтау бункері және электрсүзгі арқылы ұсталған шаң шынжырлы тасымалдауыш және кезекті- винт конвейері көмегімен шихта арналған бункерге келіп түседі, ол бірінші кептіру барабанының шығысында орналасқан.

Екінші кептіргіш барабанынан құрғақ шихта жэне газ қоспасы кайта ұсатылуға  диірменге  түседі.  Диірменнен   кейін   шихта  бөлшектері кезекті   төрт   ,   алты   циклонды  улиткада  және  электрсүзгіде   кезектеліп ұсталады.
Циклондар тобынан кейін газжелі жүйеде қажетті айырылу құру үшін, ВН- 15 желдеткіші орнатылған. Электрсүзгіден кейін газдар түтінсорғыш аркылы санитарлы тазалауга жіберіледі.
Шынжырлы электрсүзгі жүйесі, шнекты қоректендіргіш және винтты конвейер көмегімен электрсүзгіде үсталған шихта кезекті диірменге беріледі. Аралық сыйымдылық арқылы топтық циклонда ұсталган шихта екі шнекті қоректендіргіш көмегімен, СКБ жинақтауыш бункеріне келіп түседі. Одан әрі шихта камералы сорғысымен балқыту бөлім бункері қабылдағышына жіберіледі.
Бірінші және екінші кептіргіш барабаны жұмысында, оттык газдың білтеге тастау варианты қарастырылған. Тастағаннан кейін, кептіргіш барабанды қыздырғанда, бөлмеге оттық газдың тасталуы, білтеге дроссель газжүргішін алу жолымен шығарылады.
Технологиялык  нұсқауларымен  қарастырылған, кептіргіш
барабаны температурасының кірісі мен шығысында оттык газдар жетілгеннен кейін, олар тазалау жүйесіне бағытталады, кектардың жүктелуі басталады.
Кептіргіш   барабандардың   қызуы   мен   газдардың   тасымалдау контролі    кезекші    мастер    мен    жай    қызмет    көрсетушілерге           '
жүктеледі.
ҚЗ Металлургиялық есептеулер
КИВЭТ-ЦС    балқытуға    Зырянов    концентраты    (32    %)    және Лениногорск концентраты (48 %), кек (16 %), шаң (4 %), кварцты құм (95 %  5 °/1 СаО), әктас (53 % СаО) келіп түседі.
1.3.1 Концентраттың рационалды кұрамы
Зырянов концентратының химиялық құрамы % : 62,14 РЬ; 2,96 Zn; 2,35
Сu; 8,85 Ғе.
Лениногорсk концентратының химиялық құрамы % : 41,85 РЬ;  11,46 Zn; 3,87 Сu; 10,6 Ғе 5 SіО2; 5 СаО.
Есептеу 100 кг концентратқа жүргізіледі. РЬ: 62,14*0,4+41,8*0,6=49,94 кг Zn : 2,96*0,4+11,46*0,6=8,06кг Сu: 2,35*0,4+3,87*0,6=3,27kг Ғе: 8,85*0,4+10,6*0,6=9,9 кг SіО2: 0*0,4+5*0,6=3 кг СаО: 0*0,4+5*0,6=3 кг
Барлық    мыс    халькопирит    түрінде    темірмен    байланысты    деп қабылдаймыз,    қалғандары    темір    пирит,    галенит    түріндегі    корғасын, сфалерит түріндегі мырыш. Аралас концентраттың рационалды құрамын есептейміз: 
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7) Қорғасынмен байланысты күкірт S:    
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8) Концентратта қалып қойған байланыспаған темір: [image: image3.png]Fe:9,9-2,88=7,02 kr




9) Масса Fe S 2      
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10) Темірмен байланысты күкірт S:
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11)Жалпы күкірт:
[image: image6.png]3,3+3,97+7,72+8,02=23,01 kr




Аралас концентраттың рационалды құрамы  1.2 кестеге
келтірілген.
2 кесте- Концентраттардың рационалды құрамы, кг
	Компоненттер 
	Масса
	Cu
	Zn
	Fe
	Pb
	S
	Sio2
	CaO
	Басқалар

	СuFeS2
	9.45
	3.27
	
	2.88
	
	3.3
	
	
	

	Pb S
	57.66
	
	
	
	49.94
	7.72
	
	
	

	Fe S2
	15.04
	
	
	7.02
	
	8.02
	
	
	

	ZnO2
	12.2
	
	8.06
	
	
	3.97
	
	
	

	Si O2
	3.0
	
	
	
	
	
	3.0
	
	

	CaO
	0.8
	
	
	
	
	
	
	0.8
	

	Басқада
	1,95
	
	
	
	
	0,59
	
	
	1,36

	Қорытынды
	100
	3,27
	8,06
	9,9
	49,94
	23,6
	3,0
	0,8
	1,36


1.3.2.Дымқыл шихтаны кептіру
Вакуум сүзгіден 13% дымқылды дымқыл шихта бірінші кептіру барабанына түседі, шыға берісте ол 6%-га дейін төмендейді, ал екінші шығысында 1%-ға дейін төмендейді.
Құрғак заттың және шаңды металдың қайтымсыз шығыны 0,5% кұрайды. Қайтымсыз шығын дымқылдығы соңғы кептірілген шихтаның шығын дымқылдығымен бірдей деп, шартты түрде қабылдаймыз, яғни 1%.
Құрғақ заттың массасы 100г, қайтымсыз шығында 0,5 кг, құрғату рудасында  құрғатылған   зат  массасы:   100-0,5=95,5   кг.   1%  дымқылдықты ескере отырып, кайтымсыз шығынның массасы 0,5:99*100=0,505 кг. Дымқыл салмағы   кайтымсыз  шығынында  0,505-0,5=5* 10 -3   кг.      1%  дымкылдыкты ескере   құрғатылған   шихта   салмағы   99,5:99*100=100,5   кг.   Дымкылдык салмағы,   құрғату   кезінде   газға   айналған   салмағы   =12   кг.   Қайтымсыз шығындар салмағы:
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Есептеулер нәтижесі 1.7 кестеге келтірілген
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1.7  кестенің  жалғасы

[image: image9.png]Hl

B B

ATATYBI

Baitnaneic | 0,57 | 0,26 | 0,04

nay
KOopBITBIH 52,419,0212,04)9,93)23,4]| 3,34 0,84 | 2,46
1Bl 2 4





2. АРНАЙЫ  БӨЛІМ 


2.1. Басқару объектісі ретінде шихта дайындау процесінің технологиялық  сипаттамасы


КИВЦЭТ - ты балқытуға шихтаны  дайындау 4 бөлімшеде жүзеге асады   (1-сурет).


Әрбір бөлімшенің технологиялық ерекшеліктерін  технологиялық бөлімде қарастырған едік.  Кіріс және шығыс айнымалыларын әрбәр бөлімше үшін қарастырамыз. 

1) Қойыртпақты суылту бөлімшесі:

Кіріс:
     Х1- Зыряновск концентраты;



     Х2 – Лениногорск концентраты;



     Х3 – қорғасын шаңы;



     Х4 – қорғасын шаңы.

Шығыс: Ү1 – қойыртпақ  мөлшері.

2) Ұсату бөлімшесі:

Кіріс:
     Х5 – кокс  (немесе көмір);



     Х6 – кварцты құм;



     Х7 - әктас.

Шығыс:  Ү2 - флюстер мөлшері;

3) Орталандыру бөлімшесі:

Кіріс:
     Ү1 – қойыртпақ мөлшері;



     Ү2 – флюстер мөлшері;

Шығыс:  Ү3 – дымқыл шихта мөлшері;

4) Сүзгілі – кептіру  бөлімшесі:

Кіріс:
      Ү3 – дымқыл шихта мөлшері;



      Х8 – ауа мөлшері;



      Х9 – мазут мөлшері;

1 кесте- Басқару объектісі ретінде шихта дайындау бөлімшесінің сұлбасы [image: image10.png]Ko#bIpTnakTh
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      Х10 – сирету;



      Х11 – кептіру барабанындағы  оттық температура;



      Х12 – материалдың түйіршікті жағдайы;

Шығыс:   Ү4 – құрғақ шихтаның мөлшері;



      Ү5 – құрғату барабанынан  шыққандағы  температура;



      Ү6 – шихта ылғалдылығы;

Технологиялық басқару объектісі ретінде шихта дайындау   бөлімшесіне келесі ерекшеліктер  қатысты:

1) сапа және шығыс материалдары концентратының  ауытқуы;

2) үлкен аралық және тармақталған агрегат бөлім аралығында;

3) технологиялық процестің үлестірілуі  және көп байланыстылығы;

4) объект ақпараты жеткіліксіздігі, бақыланбайтын айнымалылар арқылы туындаған.

Шихта дайындау процессі жүйелі – параллельді құрылымның  және бөлек элементтердің  өзара әрекет  күштерінің  айтарлықтай ұзындығы технологиялық комплекс болып табылады. 

Бөлімше жұмыс дәрежесінің  едәуір  сипаттамасының  негізгі факторы болып, минималды шығындар ретінде табылған шихтаның рационалды құрамы табылады. 

2.2. Шихта дайындау процесін автоматтандырудың  қазіргі кездегі жағдайы

Шихта дайындау үрдісінің  технологиялық  басқарылуы  қазіргі уақытта  бөлімше  операторы шешеді. Шешім қабылдау  алгоритмі келесіге келіп тіреледі: оператор өзінің біліктілігі мен интуициясына сеніп, процесс жайлы ағымдағы ақпаратты қарастырады. Бұл ақпараттың  мүмкін көзқарасында бір процесс  жағдайының  мүмкіндігіне  қарайды. 

Бөлімшенің әртүрлі жағдайындағы технологиялық  үрдісінің  жолы туралы ақпарат келесідегідей  болып табылады:

1) технологиялық  айнымалылардың  бақылау - өлшегіш құрылғысы туралы мәлімет. 

2) шикізаттың қайта өңдеуге түсетін және дайын өнімінің  химиялық анализінің нәтижесі;

3) қайта өңдеуге жататын  материалдарды  жүктейтін жай қызмет атқарушылары туралы мәлімет;

Процесс жағдайы туралы шешім шығарып, оператор келесі шешімді қабылдайды. 

Оператордың шығарған шешімінің  жүзеге асырылуы, қорғасын концентратының мөлшерін, кектерді, шаңдарды және т.с.с-ды жергілікті жүйе  көмегімен  тұрақтандыру  болып табылады. Сонымен қатар кептіргіш  барабандардың  температуралық  және жылулық режимін ұстап тұру болып табылады. 

Жоғарыда көрсетілген шихта дайындау күрделі үрдіс болып табылады, сондықтан  бөлімше операторы барлық жазылған тізімдер факторын ескеруі, күрделі сан анализдерін қарап шығуы және басқару  туралы дұрыс шешім  қабылдауы мүмкін емес. Шешім қабылдаудың  сапасы оператор біліктілігі  мен интуициясына  байланысты, сонымен қатар  оның пзихофизиялық  жағдайына байланысты. 

Шихта дайындауды басқару ағымдағы сұрақ жағдайы, шихтаны ең  жақсы  көрсеткіштерімен алуы, оның айнымалылығын көрсетеді және қазіргі заманға  сай сенімді  әдісті  және жоғары сапалы және жоғары тиімділікті берілген  объектте басқару жүйесін құрастыруды талап етеді. 

2.3. Шихтаны тиімді басқару алгоритмінің  блок-схемасы 

Шихтаны тиімді басқару есебін жүзеге асыру (2-ші суретте көрсетілген) алгоритмді қолдану арқылы қарастырылады.

Шихтаны тиімді басқару алгоритмі блок схемасының блоктар тізімі:

1) Сij шихта компоненттері  химиялық құрамын енгізу, мұндағы i-компонент номері,  j – концентраттағы  элемент индексі  пайызда;

2) әр шихта компоненттерінің  санын енгізу;

3) кварцты құмдағы SiO2 және әктастағы CaO құрамдарын  енгізу; 

4) көрсетілген шектеулерде, көрсетілген функционал  минимумын  Розенброк тәсілі арқылы шығару жүргізіледі;

5) Cj шихта құрамын және α және β-ның қорытынды нәтижелерін баспаға шығару,  мұндағы α және β – тонна шихтаға кварцты және әктас флюстерінің  шығын коэффициенттері, сәйкесінше;

6) алынған мәліметтерді  салыстыру блогы, егер олар 7-ші блокқа  қанағатты  болса, керісінше 2-ші блокқа қайтарылу.

7) протоколдың баспаға жіберілуі, ұнтақтау  және бөлшектеу бөлімшесіне  есептің берілуі;

8) көрсетілген бөлімшелерде есепке «сұйық-қатты» тұрақтандырғыш  реттегішін  орнату;

9) Ci қабылдаған мәліметтерді сақтау, сұндағы  Ci қорғасын  концентраты  қоспасын  шығару компоненттерінің  і-ші құрамы;

10) қорытынды материалдар құрамына шектеулер енгізу;
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2 сурет- Шихтаны тиімді басқару алгоритмінің блок- схемасы
11) көрсетілген функционалдың  минимумын  анықтау;

12) Сj нәтижесін енгізу;

13) алынған мәліметтерді  салыстыру блогы;

14) нәтижелерді  баспаға жіберу және оларды бөлімшеге тапсыру.

Оператор – технолог технологиялық нұсқауға сәйкес шешімдер қабылдайды. Концентрат  салмағын өзгерту кезінде, қолайсыз шешімдер алынған жағдайда қайтадан қолайлы шешімді табу есебін жібереді. Қолайлы шешім  кезінде компьютер  есепті стабилизатор реттегішімен  шығынды «қатты» және көрсетілген  бөлімшеде «сұйық-қатты» қатынасын  орнатады. Сонымен қатар орталандырғышқа  шихтаның жіберілуі программасын  жібереді. 

2.4. Кептіргіш барабаны  оттығында НЦУ синтездеу жүйесін сирету

Басқару жүйесінің  структуралық  сұлбасы келесідей болады:

Бұл жобада алынған реттелу объектісінің  беріліс функциясы  келесі түрде болады:
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Бұл жобада алынған реттелу обьектісінің беріліс функциясы келесі
түрде болады:
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мұндағы:


Ко=0,2; То=20 с;  = 1 с,


Ко, То, - сәйкесінше, күшейткіш  коэффициенттері, тұрақты уақыт және объекттің кешігу уақыты. 


Түрленетін элементтің беріліс функциясы:
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мұндағы:
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Яғни, түрленетін элемент 1-ші фиксатор берілген 
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Беріліс функциясы келесі түрде:
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мұндағы:
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Сонда,  
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Сәйкесінше, P(Z)=0,096; Q(Z)=Z-0,95

Полиномдар дәрежесі: Пр= 0, ПQ=1.

Цифрлы реттегіштің  беріліс функциясы:
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Осыдан полиномдар дәрежесі  М(Z) және N(Z) келесіге  тең болады:


nn = nm

nn = nQ+So+V-1=2


nN = nQ + So-1=1


n = 2nQ + So + V-1=3

Осындай әдіспен,  М(Z) және N(Z) полиномын  келесі түрде  анықтаймыз:


M(Z)=Qo*Z2+Q1*Z+Q2


N(Z)=(Z-1)*(bo*Z+b1)


Синтез теңдеуі, оған Р(Z) және Q(Z) полиномдарын  ауыстырғаннан  кейін келесі түрге ие болады:
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Z- те бірдей дәрежеде коэффиценттерді теңестіріп алатынымыз:
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Осыдан:
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Шығыс айнымалысының кіріс дәрежесі ықпалына берілуі кезіндегі бейнеленуі:
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Алынған полином коэфициент мәндерін ординатта  осі бойына қойып, айнымалы процестің графигін аламыз. Ол 3- сурет түрінде көрсетілген. Суреттен көретініміз, жүйедегі айнымалы процесс, кейбір реттеулерден  кейін соңғы такт санында бітеді. Қайта реттеуді төмендету  үшін сандық реттегіштің  айнамалы функциясының  тиімділігін  орнату керек. 
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 3 сурет- Өтпелі процесстің графигі

2.5. Ақпараттық қамтамасыздандыру


Ақпараттық қамтамасыздандыру шихта дайындау басқару жүйесінің негізгі құрамдас  бір бөлігі  болып табылады. Есептің функционалды бейнеленуі негізінде, бағыныңқы жүйемен жүзеге асырылатын ақпараттық қамтамасыздандыруды  3 топқа бөлсе болады:


- ақпаратты өңдеу және жинақтау есебі, датчиктен  ақпарат жинауын жүзеге асырушы;


- оператор – технологпен  байланыс есебі, оператордың командаларын  қабылдауын  қамтамасыздандыру және процесс жағдайы туралы хабарлау шығару;


- қызметтік  есептер, дисктен жүктеу және ақпараттық массивтер шығарылуы.


Ақпараттық  қамтамасыздандырудың  бағыныңқы жүйесі технологиялық процесс  жолы туралы мәліметті баспаға жіберуін жүзеге асырады. 


Ақпараттық қамтамасыздандыруды  құрастыруда  оған келесі шарттар қойылады.

1) ақпарат  көрсетілуінің  толықтығы және оның сенімділігі; 

2) алгоритм және жинақтау, сақтау, жиынтықтау, жаңарту құралдарының мәліметтер – ақпаратын   іздеу және берудің жоғарғы тиімділігі;

3) бірреттік  реттеу және бірреттік ақпарат  беру және оны көп ретті қолдану;

4) ақпарат  базасының  деректеріне  оңай және қолайлы  қол жеткізу, ақпарат базасында деректерді минимал қайталау енгізу және жинақтау.

Процестің ақпараттық  қамтамасыздандыруы  деректер жиынтығын көрсетеді, ұйым әдістері мен ақпаратты өңдеу, ақпараттық массивтерге қол жеткізу, барлық ақпараттың берілуін  қамтамасыз ететін, автоматтандырудың функционалды есебін шешу қажеттілігін  көрсетеді.

Деректер арнайы  ақпарат жүйе базасында тәртіптелген, оның құрамына кіретіндер:

- жүйенің  ақпарат базисін құрайтын ақпараттық  және анықтамалық деректер;

- жүйеден тыс келетін немесе шешім шығару алгоритміне әсер ететін ағымдағы деректер;

Ақпараттық база сұраныс, алгоритммен  біріншілік  сигналдарды өңдеу, сонымен қатар технологиялық  процесс жағдайы туралы ақпарат беруін қамтамасыз етеді.

Ақпараттық  қамтамасыздандыру  жүйеге аналогты және дискретті сигналдардың кіруін берілген периодикалық сұранысына, масштабтауына сай жүзеге асырады, объектіге басқаратын  ықпал береді, блоктарда берілген программаларды орындайды. 

Аналогты және дискретті сигналдардың кірісі мен шығысы үшін Siemens  Simatic S7-300 фирмасының микроконтроллері беріледі.   

Берілген жобада келесі кіріс сигналдарының саны байқалады: 29 аналогты және 11 дискритті.  Шығыс сигналдар саны – 2 аналогты, 10 дискритті.

S7-300 контроллерін программалауға келесі техникалық  қамтамасыздандырулар қажет. 

2.6. Техникалық қамтамасыздандыру

Кез-келген объектімен техникалық құралдар жүйесін басқаруын таңдау бірқатар шарттармен құрылады: ақпараттық, ұйымдық, математикалық, техникалық және экономикалық. Барлық талаптар объект басқаруының  қосылушылығын техникалық құралдармен жай қызмет атқарушыларды қамтамасыздандыруға  бағытталған.

Негізгі техникалық талаптар ға келесілер жатады: өнімділік, қоршаған орта талаптарына бейімделуі, операторлардың хабарласуының жеңілдігі, ақпараттық «қақтығысулардың» мүмкіндігі сенімділік, унифицированды объекттер мен құрылғыларды пайдалану.

Жалпы көбірек кез-келген  технологиялық құрылғы таңдау мысалы ретінде экономикалық критерия табылады. Ол келесі талаптарға сай негізделеді: КТС құруға минималды капитал, минималды тасымалдау шығыны, тасымалдаудың қарапайымдылығы, қосалқы бөлшектердің минималды шығындары.

Процесс сипаттамалары мен шарттарының талаптарын ескере отырып, келесі құрылғы комплексін таңдаймыз. 

Негізгі басқарылатын құрылғы – Siemens фирмасының программаланатын  Simatic S7-300 микроконтроллері. Құрамдас аналогты және дискритті дисктер сәйкесінше 16 және 8, шығыстары 1 және 16, кеңейтілу мүмкіндігі – максималдығы 32 модуль. 

Орталық процесор CPU 315 келесі сипаттамалармен: ОЗУ 48 КБайт, 16 КБайт нұсқаулар, жүктелетін жады: құрамдас 80 КБайт RAM, жалғанатын (картридж) – 512 КБайт EEPROM – 6ES7 951-OKJ00-0AA0, STEP 7 программалау  тілі. 

Микроконтроллер 2000 мм 6ES7 390-1ВС00-0АА0 стандартты профильді шинадан бекінеді. Функционалдау  үшін сондай-ақ PS 307-1В қорек  блогы электрқорғағышпен және потенциалдар айырымымен 6ЕS7 307-1ВА00-0АА06 жады модулі EEPROM (512 КБайт) 6ЕS7 951- OKJ00-0AA0 қажет.

Бақыланатын  аналогты кіріс (барлығы 29) санына қарай таңдайтынымыз: 8 кірісті  6ЕS7 331-7KF01-0FВ0 4 модулі, екі аналогты шығысты 6ЕS7 332-5НВ01-0АВ0 бір модуль. 

Сандық кіріс  саны – 11, шығыс саны – 10,1 сандық DС24В кіріс-шығыс модулін, қосылу үшін 6ЕS7 323-1ВL00-0AA0 түріндегі 40-штырькты фронталды  штекер аламыз.

Модульді бекіту үшін 6  шинналық модуль қажет.

Көрсетушілік  құрылғы ретінде параллель  қосылған  6АV3 637 – 1МL00-0ВХ0 ОР 37 оператор панелін таңдаймыз. Сипаттамалары: айыру қабілеттілігі – активті  ТFТ 640 840; экранның активті ауданы 211 158 (10,4’’); жүйе пернесінің саны 32. Pentium 75 МГц  процессоры; Flash -  EPROM 2 МБайт пайдаланылатын жады;  жұмыс жадысы (динамикалық RAM) 8 МБайт;  жұмыс жадысы (статистикалық RAM) 128 КБайт; блуферленген; флоппи-диск (иілгіш дискет) 1,44 МБайт.

Басқару құрылғысы – Intel фирмасының Pentium-4 процессоры базасында IBM-РС.

Локальды жүйе ретінде Industrial  Ethernet-ті  қабылдаймыз.

2.7. Автоматтандыру сұлбасының бейнеленуі

Сұлбаның өзі жобаның графикалық  бөлімінде  келтірілген, бейнелеу төменде берілген. 

Кептіргіш барабандардың  оттығында  температураны бақылау жоғарғы бөлікте орнатылған ТХА-0496 (поз.1а, 2а) термоэлектрлі түрлендіргіштермен  жүзеге асырылады, олардың сигналдары AI микроконтроллеріне  келіп түседі. 

Сүзгіден бұрын (поз.7а-10а) және циклоннан кейінгі температураны  бақылау Метран 201 ТХА термоэлектрлі түрлендіргіштермен  жүзеге асырылады,  олардың сигналдары AI микроконтроллеріне  келіп түседі.

Циклоннан кейінгі бақылаудың айырылуы циклоннан кейінгі газшаңсымынан импульстарды  таңдауымен жүзеге асырылады. Одан кейін сигнал «Сапфир 22 М-ДВ-2220» (поз. 21а) түрлендіргіші арқылы түрлендіріліп, АI микроконтроллеріне  тоқ сигналы келіп түседі.

Сүзгіден кейін (екінші) бақылау айырылуы дәл осылай жүзеге асырылады (по 22а). Сондай-ақ циклоннан кейін айырылу (поз.25а), кептіргіш  барабанынан  кейін  айырылу (поз.18а, 19а).

 Мазут шығынын бақылау шығыс сигналды токты мазут  санауышы  (поз.29а, 30а) арқылы жүзеге асырылады. 

Екіншілік ауа шығынын  бақылауы ДКС-0,6-500-1 (поз. 31а, 32а) камералы диафрагма айнымалы түсу әдісімен өлшенеді, одвн кейін «Сапфир 22М-ДИВ-2310» арқылы шығын материалы  тоқты аналогты  сигналға түрленеді. 

Ауа қысымының апаттық төмендеуін бақылау (поз. 26а, 27а) қысымның    төмендеуі туралы дискретті сигнал микроконтроллерге  келіп түседі. 

Кептіргіш барабандар нүктелерінде температураны реттеу температура бақылағыш (поз.3а, 4а) арқылы аналогты  сигналдардың  берілуі  және реттелуі жүзеге асырылады,  ол оттыққа екіншілік  ауа беру жолымен іске асады. Ол үшін екіншілік  ауа магистралінде  МЭО-630/63 (поз. 35б, 36б) ысырма басқарылатын  атқарушы механизмдер орнатылған. Басқару режимін  таңдау БУ-21 (поз. 35б, 36б) арқылы сигнал МЭО-ға барады. Атқарушы механизмінің (поз. 35г, 36г) орналасу датчигі индекаторлы  құрылғыға  сигнал жібереді. Сигналдар сондай-ақ DI, DO микроконтроллеріне  беріледі.

Кептіргіш барабанынан  кейінгі температураны  реттеу түтінтартқы  алдында жапырақты ысырмамен жүзеге асырылады (поз. 37-39). Автоматты реттеуге айырылу импульсі AI микроконтроллерге  «Сапфир 22М-ДИВ-2310» (поз. 15а, 16а) түрлендіргіші арқылы келіп түседі. 

№ 2 сүзгі алдында айырылуды реттегіш  түтінтартқыш  алдында ретелетін  ысырмамен  ( поз.  40) жүзеге асырылады. 

Барлық «Сапфирлардың» қорегі екі арналы БП-36 қорек блогы арқылы жүзеге асырылады.  Реттеу механизмы айтылған кептіргіш  барабандардың нүктесінде  температураны  реттеумен бірдей.

3 ЭКОНОМИКАЛЫҚ БӨЛІМ
3.1 Техникалық- экономикалық негіздеу
Жүргізілген экономикалық есептеулер нәтижесінде және шихта дайындау бөлімін басқару математикалық моделін құрастыру нәтижесінде, сонымен қатар процесті тиімді басқару нәтижесінде автоматты басқару жүйесін енгізу мақсатының дұрыстығын көрсетеді. Бұлардың бәрі КИВЦЭТ-ЦС комплексіне кіреді. Ағымдағы қолдан басқару "дөрекі " тәсілі есептеуде берілген шлакқа алғашқы материалдар дайындау және қызмет көрсететін персоналдың біліктілігінде құрылған. Бірақ ол нақты облысты қамти алмайды. Сонымен қатар, қолдан басқару тәсілінде техника-экономикалық көрсеткіштері процесінің өзгеруінің сипаттамаларын ескермейді.
Өскемен қаласы түсті металлургия ғылыми- зерттеулер деректері бойынша және пайымдауынша , жергілікті жүйе бақылауы және автоматты реттеу көмегімен кварцты құмның құрамы параметрлері және әктас құрамының параметрлері ескерілуі мүмкін емес. Ал бүлар КИВЦЭТ-ЦС пеш негізгі процесіне бірталай өзінің септігін тигізеді. Теманың қарастырылуы тиімді басқару алгоритмінің математикалық моделдеуін эзірлеуімен байланысты.
Енгізілген автоматтандыру жүйесінің экономикалық тиімділік есептеулері, ағымдағы типтік әдіс экономикалық тиімділігі, жаңа техниканы енгізу негізінде орындалған.
3.2 Автоматтандыру жүйесін енгізу және дайындауға кеткен бір уақытты шығындарды есептеу
Автоматтандыру     жүйесін     енгізуге     кеткен     шығындар     келесі шығындардан пайда болады.
-   Құрастырушылардың еңбек жалақысы;

-   автоматтандыру   құралдарын   сатып   алуға,   тасымалдауға   және монтаждауға кетқен шығындар.
3.2.1 Құрастырушылардың еңбек жалақысы
Автоматтандыру жүйесін құрастыру үшін келесі құрастырушылардың еңбек жалақысын есептеу қажет: жүйетехника- инженері, бағдарламалаушы-инженер, жобалаушы- инженер.
Орташа құрастыру уақыт мерзімі- үш  ай.
Келесі орташа айлық жалақыны қабылдаймыз: жүйетехника- инженері 50 000 тенге, бағдарламалаушы- инженері 40 000 тенге, жобалаушы-инженері 40 000 тенге.
Құрастырушылардың орташа еңбек жалақысы келесіні құрайды:

(50000+4+40000)*3* 1,21 =471900 тенге. Социалдық сақтандыру аударымы- 

21% 0,21*(471900-0,1)=89189,1 тенге.

471900+89189,1=561089,1 тенге.

3.2.2 Автоматтандыру құралдарын сатып алу, тасымалдау және монтаждау шығындары
Автоматтандыру жүйесінің құны 3.1-ші кестеде келтірілген. Тасымалдауға кеткен шығын барлық құралдар құнының 5% құрайды және келесі түрде көрсетіледі:
1990000*0,05=99500 тенге.
Автоматтандыру жүйесін монтаждау құны құралдар құнының 2,5% құрайды, ол келесідей болады:

1990000*0,025=49750 тенге.
Автоматтандыру  жүйесін  енгізуге  кеткен  жалпы  біркелкі  шығыны келесіні құрайды:
561089,1+99500+49750=710339,1 тенге.    Құралдар құнын қоса есептегенде: 1990000+710339,1=2700339,1 тенге.
3.3 Автоматты басқару жүйесін функционалдаумен байланысты қосымша шығындар есебі
3.1 кестеде көрсетілгендей құрылғы амортизациясының шығыны келесі түрде болады:
- құралдарды бақылауға және қысымды реттеуге 15%, оның құрайтыны (60000+16000+99000+72000)*0,15=37050 тенге;
 -   құралдарды бақылау және температураны реттеу 16,5%, оның құрайтыны:
(24000+9000+9000)*0,165=6930 тенге;
 - құралды бақылауға және деңгейді реттеу, шығынды реттеу, атқарушы
 механизмін реттеу мөлшер амортизациясы 15%, оның құрайтыны: (35000+10000+80000+4000+14000+40000+64000+24000+16000+8000+6000)*0,15= =45150 тенге;
- шиналық модульге, блок қорегіне, кабелдер, дискретті және аналогты сигналдардың модульдері, микроконтроллерге амортизация мөлшері 20%, оның құрайтыны:                                
(300000+300000+800000)*0,2=280000тенге; Жалпы амортизациялық аударым:

37050+6930+45150+280000=369130 тенге.
Ағымдағы  құралдарды  жөндеуге  кететін  шығын-  3%  өз  құнынан, қосалқы бөліиектерден- 2%, бұдан шығатыны: .
1990000*(0,03+0,02)=99500 тенге.
Техникалық    құралдардың    электрэнергияны    пайдалану    комплекс қуаттылығының шығыны:

[image: image28.png]3,=J% 4, * U, * K,




мұндағы
-J =7,5 кВт- пайдалsнылатын қуат;                                                               ,
- Др=365*24=8760 сағат- автоматтандыру құрылғысының бір жылдық жұмыс уақытының фонды;
- Цэ=4,64 тенге- 1кВт энергияның құны;
- Ки=0,9- қуатты пайдалану құралдарының коэфиценті
Зэ=7,5*8760*4,64*0,9=274363,20тенге. 

3.1 кесте. Құралдардың құны
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3.1 кестенің жалғасы
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3.1 кестенің жалғасы
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3.3.1 ИТР мен қызмет көрсетушілердіні еңбек жалақысы

Қызмет көрсетушілердің тиімді жұмыс уақытын үш мерзімді, күніне 8 сағат деп қабылдаймыз. 1-ші кезек 0-ден 8-ге дейін; 2-ші кезек 8-ден 16-ға дейін; 3-ші кезек 16-дан 24-ке дейін;

Кезектен кейінгі демалыс уақыты- 48 сағат. Уақыт өңделмеген жағдайда, әр кезектің-. жұмыс уақыты қосымша уақыт күндерімен ] толықтырылады. Кезек жұмысының ұзақтығы- 6 сағат. Бұл әр кезектің жұмыс уақыты жылдық балансын сақтау үшін жасалатын шаралар. Демалыс күндегі жұмыс уақыты жұмыс жасау нормасына енгізілген.
Қызмет көрсетушілердің жұмысқа келу уақыты:
[image: image32.png]Nﬂe= A *Ho6c*C




мұндағы:

А-обьект саны, А=1;
Нобс-Қызмет көрсету нормасы, Нобс=1;
С-бригада саны, С=4;
Няв= 1 * 1 *4=4 адам.        
Келу санынан тізімді санға көшу коэфицентін анықтаймыз:

[image: image33.png]Kcn: TK/ T347




мұндағы:
Тк- күнтізбе уақыты, Тк=365 күн;
ТЭф- жұмыс уақытының қолайлы фонды, Тэф= 284 күн;

[image: image34.png]K.,=365/284=1,3.




Осыдан төмендегідей болады:

[image: image35.png]NCH= NﬂS*KCH
N,=4*1,3~5 agam.




КИПиА кезекші слесарының негізгі еңбек жалақы фондын анықтап аламыз. Кезекке 5 адамнан шығады деп қабылдаймыз: 5 дәреже- 2 адам, тарифті баға ТСТ=8О,5*8,2=660,1 тенге; 4 дәреже- 2 адам, тарифті баға Тст=7-2,8*8,2=596,96 тенге; 3 дәреже- 1 адам, тарифті баға Тст=65,6*8,2=537,92 тенге.
Бригаданың жалпы күндізгі тарифты бағасы:
Т   эф  = 660,1*2+596,96*2+537,92=3052,04 тенге.

Осыдан кезекші слесарлар еңбек жалақысын фонды:
Тэф= 3052,04*284=866779,36 тенге.
Мереке күндері жұмыс жасағаны үшін қосымша төлем:
ТЭлЬ-тан — * 100% = — * 100% = 3,17%,

            Тзф                284

Тпразд    = 866779,36*0,0317=27476,91 тенге.

Түнгі уақытта жұмыс жасағаны үшін қосымша төлем:
Тэф           -тан 1*1*100% = 4,7%,
Тноч= 866779,36^0,047=40738,63 тенге. Планды орындағаны үшін қосымша жалақысы (20%): Т   пл= 866779,36*0,2=173355,87 тенге.
Кезекші   слесарлар   үшін   негізгі   еңбек   жалақы   фонды   келесіні құрайды:

[image: image36.png]Tocu - T¢)+ THO‘l + Tnpasd+ Tm




Мұндағы Тот- кезекті демалыс төлемі,

[image: image37.png]= 52511 *1108350,77 = 93663,45 TEHTE;




Тоб-қосымша жұмыстарды атқарғаны үшін қосымша төлем,
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[image: image39.png]T'5,,=93663,45+3902,64=97566,09 Tenre.




Негізгі   жалпы   еңбек   жалақы   фонды   аудандық   коэфиценті   1,21 екендігін ескере отырып құрайтыны
Т'   = Т0СІІ + Тдоп = 1108350,77 + 97566,09 = 1205916,86  тенге.
ИТР-дың және басқару жүйесін қызмет көрсетуші   жылдық еңбекақы фонды,    құрамында:    КИПиА    инженері,    инженер-электронщик    еңбек жалақысы 30 000 тенге, кезекші оператор (4 адам) айлық жалақысы 10 000 тенге, аудандық коэфиценті 1,21 ескере отырып құрайтыны:

Тгод= 12*(30000+30000+40000)* 1,21=1452000 тенге.
Жылдық жалпы еңбек жалақы фондының құрайтыны: Т  общгод  = Тобщ+Тгод= 1459159,40+1452000=2911159,40 тенге.

Т  общгод  - тан социалды сақтандыруға аударым- 21 %
Т соцстрах  - =  0,21* (2911159,40-0,1*2911159,40)   = 550209,13 тенге.
     Т ФЭ/  7=2911159,40+550209,13=3461368,53 тенге.
Автоматты басқару жүйесін пайдалану үшін кеткен қосымша шығындар 3.2-ші кестеде келтірілген.

3.2 кесте- Қосымша шығындар
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3.4 Автоматты басқару жүйесін енгізудің экономикалық
тиімділігін есептеу
Шихта дайындау процесіне автоматты басқару жүйесін енгізгенде ; тауар өнімі 0,33%-ке өсетіні байқалады және сонымен қатар флюс шығыны азаятынын көреміз.
Жылына қорғасын өнімінің шығарылуы 74100 тонна. 0,33% өскен | жағдайда,   қорғасын   шығару   өнімі   74345   тоннаны   құрайды.   Өсім   245  тоннаны құрайды.
Мырыш   өнімінің   шығарылуы   жылына   6730   тонна.   0,33%   өскен жағдайда мырыщ өнімін шығару 6752 тонна құрайды, өсім 22 тоннаны
құрайды.
Күкірт қышқылының өнімі жылына 46836,31 тоннаны құрайды. 0,33% өскен жағдайда, күкірт қышқылыныың өнімі 46990,87 тонна құрайды және өсім 154,56 тоннаны құрайды.
3.3 кесте- Тауар өнімнің өсу негізінде пайда өсімі.
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Жылдық экономикалық тиімділік:

Э = (П д – ЭР )- Е н   * Кдоп

Мұндағы: 

ЭР  -қосымша пайдаланған шығын;

Е н    - 0,15 нормативті тиімділік коэфициенті;

Кдоп – біркелкі шығындар

Э = (9882800 – 4204361,73) – 0,15 * 2700339,1 = 5273387,2 тенге

Құнны өтелу уақыты

Ток  =  Кдоп   / (Э –Эр)

Ток  =   2700339,1 / (9882800-420461,78) ≈ 0,5

Келтірілген  есептеулер нәтижесінде келесі тұжырымдар шығаруға болады: автоматты басқару жүйесін тек ғана тауар  өнімінің өсуін ғана емес, сонымен қатар флюс шығынының төмендеуі және өте аз уақытта өз құнын өтейді. Сонымен қатар қызмет көрсетуші персоналы қысқартатынын және техниканы еңгізудің сенімділігін ескерту қажет.
4. ЕҢБЕК  ҚОРҒАУ


4.1. Өндіріс факторының  қауіптілігін талдау 


Орта, комбинат  қоршаған  орта  шаңмен ластанады, күкіртті газдармен, ағынды сулармен және үйінді металдармен ластанады. Сондықтан СН-247-71-ге сәйкес тыйым салу аймағы зауыттан 1000 м шақырым қашықтықта болуы қажет. 


ЕТ құралдармен орнатылған бөлімдер - өте қауіпті категорияға  жатады,  өйткені мұнда бір уақытта адамның жердегі металды конструкция мен металдыық электр құралды корпуспен жақындасу мүмкіндігі  бар.


Адам денсаулығына зиян болатын негізгі факторлар болып мыналар жатады:

1) жұмыс жасап жатқан аппараттың шуы;

2) күндізгі, түнгі уақытта жұмыс орнының жарықтануы;

3) жазғы уақытта  бөлімшенің шектен тыс жылуы;

4) адамның электр тогына түсу қауіптігі;

5) өрттің пайда болу мүмкіндігі.

Оператор  бөлімінде шу деңгейі 85-90 дб шамаға дейін жетеді, бұл СН-245-71 шарттары дәлелдейді.  Машинаның  қауіпті аймағы – оның ашық  жүретін бөлігі, құралдардың максималды қорек кернеуі – 220 В, ток тұйықтылығы – 60 А, грунттың кедергісі – 450 Ом/см.

4.2. Ұйымдық шаралар

Жобаланатын аумақ  болып есептегіш центр, оператор – технолог жұмыс орны, кіріс АБЖ – бөлімі зауыты саналады. 

Басшылық, еңбек қорғау жұмыс ұйым шаралары, және сонымен қатар олардың  жағдайы директорға  және зауыттың бас инженеріне жүктеледі,  ал жобаланатын аумақта есептегіш орталығы бастығына жүктеледі. Еңбекті қорғау ұжымы үшін шихта дайындау аумағында еңбек қорғау кабинеті бар, бір штатты бірлік  инженері техника қауіпсіздігі және еңбек қорғау, жобалау аумағында – еңбек қорғау бұрышы. 

Оператор жұмысына келесілерге рұқсат етіледі, техника қауіпсіздігі нұсқауын өткендер. Жобаланатын аумақта келесі  нұсқаулар түрі қарастырылады. 

1) кіріспе нұсқаудың негізгі мақсаты жұмысшылардың жалпы зауыттың  техника қауіпсіздігі (ТҚ) ережелерімен танысуы және өндірістік  санитария ережелерімен танысуы, ішкі жұмыс уақыты  ережелері  және негізгі құқықтары ережелерімен танысуы. Бұл нұсқауларды еңбекті қорғау инженері жүргізеді және де жұмысшының мамандығына, біліктілігіне, қызмет етуіне, біліміне және қызмет орнына қарамайды, екі сағат уақыт көлемінде жүргізеді. 

2) жұмыс орнында нұсқауды шебер жүргізеді, әрр адаммен бөлек,  нақты мамандыққа еңбек қорғаудың ағымдағы нұсқауларымен  таныстыру мақсатында. 

3) ағымдағы нұсқауды өте жоғары қауіптілік жұмыстарды өндіру алдында өткізеді, бұларға кезекті демалыс уақыты бөлінеді.

4) кәсіптілігіне қарамастан барлық жұмысшыларға қайта нұсқау жүргізіледі.  Бұл нұсқаулар кем дегенде жарты жылда бірден кем емес, және ол топтық немесе жеке болып, мақсатты аумақтағы ТҚ ережелерін бұзу сипаттамасына байланысты жүргізіледі. 

5) жоспардан тыс нұсқаулар ТҚ нұсқауларына байланысты өткізіліп отырады, процесс немесе құрылғы ауыстырылған жағдайда, еңбек ұйымы және шарттары өзгерген жағдайда, жұмысшының ТҚ бұзған жағдайда, жұмыстан екі айға дейін босатылған жағдайларда жүргізіледі. 

Еңбек қорғау заңдылықтарын техникалық мемлекет  басқарушы инспекторы қарайды, мемлекеттік санитарлық инспектор және жергілікті кәсіподақ комитетінің    инспекторы қарайды. 

Есептегіш орталықта ай сайын ТҚ бұзу туралы ақпараттық  қағаздардың шығарылуы, дәріс оқытылуы, стенттерді рәсімдеу  шараларын жүргізу  қарастырылған.

4.3. Техникалық шаралар

4.3.1. Оператор – технологтың  жұмыс орнын ұйымдастыру

Оператордың жұмыс орны былай жобаланған, жұмыс жасаушының шаршауы минималды жинақталуы қажет. Оператор қалауына байланысты тұрып немесе отырып жұмыс жасауына болады. Оператор орындығының айналмалы және биіктелуі, арқаның шалқайуы қарастырылады. 

Оператор пульты СН-245-41 шаршарына сәйкес жеткілікті жарықтануы қажет. Сым көрінбейтін, сонымен қатар жарықтандыру комбинациясының орнатылуы қарастырылады, өйткені жұмыс үзіліссіз жүргізіледі. Яғни күндізгі уақытта  жарықтану табиғи  жарықпен, ал түнгі уақытта  жарық түсіру лампа жарығымен, қажет болған жағдайда үстелге қойылатын лампа орнатылады. Тікелей күн сәулесінен қорғау үшін терезелерге жалюзи орнатылуы қарастырылады. 

Бөлме жалпы ауысу желдеткіштермен орнатылған, ал аппаратураның жұмыс істеу орнында тарту желдеткішімен  орналастырылған. 

Қысқы уақытта бөлме жылытылады.

4.3.2. Электр қауіпсіздігін қамтамасыз ету

Қызмет көрсетушілердің электр тогына түсу мүмкіндігі алдын-алу мақсатында, 1000 В-қа дейін құрылғылар электр қорғау талаптарына  сай келесі ұйымдық және техникалық шаралар жүргізілуі  қажет:

1) аппаратураны қызмет көрсететін және жөндейтін адамдар, 1000 В-қа дейін құрылғыларда электроқорғаныстың 3 тобына ие болуы қажет, жеке өзі қызмет  көрсеткен жағдайда. 

2) қызмет көрсетушілер (оператор) – 2 топын.

3) барлық бөлме  контурында жерлену шиналары қойылуы қажет. 

4) барлық металлургиялық қондырғылар жерлендірілуі  қажет, ал электр құрылғы корпусы жерлендіру тростары жеріне қосылуы қажет, техника   қауіпсіздігі ережесіне  сай. 

4.3.2.1. Жерленуден қорғану есептеулері

Құрылғы корпустары, НИП аппаратура  және басқа да металлургиялық , метал жүргізуші бесіктері, корпустар, оқшаулар қауіпті сымның салдарынан үлкен кернеуде болуы мүмкін. Адамның кездейсоқ ток жүргізбейтін  бөліктерімен  түйіскен жағдайда, жерленген, бірақ кернеулі болған кезде, қауіптілік потенциалы қауіпсіз  мөлшерге дейін төмендейді.

Есептелу бөлек орнатылған бөлімде КИПИА аппаратура  мысалында жүргізіледі, белгі бергіштер, компьютер  және жарықтану есебінде  жүргізіледі. Максималды сызықты кернеу 0,4 кВ, жерге тұйықталу 2А жуық болғандықтан, топырақ – суглинок, 3-ші климаттық аумақ, табиғи жерлендіргіштер қолданылмайды.

Вертикалды жерлендіргіштер есебінде болатты стерженьді қабылдайды, диаметрі 15 мм және ұзындығы 3 м электродтардың жоғарғы шегі 0,7 тереңдікте, оларға горизантальды стержень типті электродтар балқытылады, сол болаттан. Есептеулер келесіге келтіріледі:

1) электр құрал кернеуін жерлендіру шарттарына байланысты құрылғы R3 = 4 Ом, ал есептелуге R3=3 Ом деп қабылдаймыз;

2) вертикаль электродтар арасының арақашықтығы есептеу кезінде  3 м деп қабылдаймыз;

3) жасанды жерлену кедергісі табиғи жерлендіру болмаған жағдайда R4=R3=3 Ом. 

4) топырақтың есептелуі  кедергісі горизонталь және вертикальды электрод коэффициенттері пневматикалығын ескере отырып, қатысынша:
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5) стержень типті  вертикаль электр кедергісі:
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Мұндағы:
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6) вертикальды жерлеудің  алдын ала саны:
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Мұндағы:

[image: image46.png]K,x= 0,73 — xepnenaipyai KongaHy KoduueHTi apanbim 1, K

N=>% _1614=16:
0,73x3





7) горизантальды электродтардың кедергілерін есептеу:
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мұндағы:
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8) вертикалды электродтардьщ корытынды саны:
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4.4. Санитарлы – гигиеналық шаралары

Жұмысшылардың  профилактикалық емдеу қызметін өндірістің  медициналық-санитарлық бөлімі атқарады. Медициналық қызметшілердің профилактикалық жұмысы келесіден тұрады, ең алдымен,  жұмысшыларды жүйелік бақылауы жатады, міндетті және периодикалық медициналық тексеру жүргізу. Мұндай тексерулер мәліметтері негізінде санитарлы-гигиеналық және профилактикалық емдеу шараларын  белгіленіп отырылады.

Медициналық қызметшілер, еңбек жұмыс шарттарының гигиеналық  бағасын  беруге, химиялық заттардың технологиялық бағасын беруге, қауіпсіздік шаралар  құрастыру және травматизм  мен аурулар жағдайын  қарауға бағытталған.

Профилактикалық  жұмыстың қажетті жақтары болып,  тазалықты және санитарлы мәдениетті  бақылау, эпидемияға қарсы шаралар жүргізу және санитарлы жарықтандыру  шаралары жатады. 

4.4.1. Арнайы киімдермен  қамтамасыз ету

Арнайы киім, жұмысшылардың өндіріс орталығының қолайсыз  жағдайларынан сақтау үшін  және өндіріс қауіптілігінен қорғау үшін қызмет  атқарады, сонымен қатар организмнің нормалды функцияналдауын бұзбай қамтамасыз ету үшін. 

Көбінесе өндірісте санитарлы киімді пайдаланады, өндірістің  санитарлы-гигиеналы шарттарына қажет. Біздің жағдайда жалпы  қорғау үшін ақ халаттар  пайдаланады. 

4.4.2. Жеке қорғану құралдармен қамтамасыз ету


Жеке қорғау құрылғылары теріге шаңның тиіуінен және шаңның организм ішінде  тиуінен  сақтау үшін қажет. Құралдарды тексеруге арналған персоналдарға  операторлықтан  тыс жүргендерге қара халат немесе қара  костюм (шалбар және шапан), каска және «жапырақ» типті респиратор беріледі. 


Аяқтың былғануынан қорғау үшін негізгі арнайы  аяқ киім қолданылады- аяқ киімдер беті жасанды терімен  қапталған болуы қажет. 


4.4.3. Операторлықта өндірістік шуларды төмендету шаралары 


 Бөлімшедегі шудың бағасын анықтау үшін ГОСТ 16325-76 талабына сәйкес, шу сипаттамасы  шу децибел деңгейінде қолданылады. 


Компьютер  мен микроконтроллермен жұмыс жасау кезінде шу дыбысы  деңгейі 75 дб – дан аспауы қажет.  Шудың қорек көзі болып тартпалы таспа  механизмы, кіріс – шығыс басу құрылғысы табылады, басқару тетігінде шу деңгейі 78 дб құрайды, бұл нормативті мәннен асып кеткен. Шу деңгейін төмендету үшін сценалар мен қабырғалар қолданылады. 

Қаптама материалы есебінде шу регион төмендету үшін «Мосметаллконструктор» өндірістік бірлестігі, перфараторлы панелдер қолданылады. Толықтырушы есебінде – минералды плита қолданылады. 

4.4.4. Операторлықта  метерологиялық  талаптары  қамтамасыз ету.
Метеорологиялық талаптардың  зерттеу мақсаты: иемператураны өлшеу, дымқылдықты, ауа қозғалысының  жылдамдығын  және жылулық  жарықтануының   қарқындылығын  анықтау. Метерологиялық  талаптары  атқарушы персоналдар мен есептегі техникасына қолайлы болуы қажет. 

Ауа температурасы термометрмен немесе термографпен  өлшенеді.  Бұл уақыт өзгеруінде автоматты түрде тіркеледі. Тұрақты температуры 20 – 25 градусты құрауы қажет. 

Салыстырмалы ауа ылғалдылығын  термометрмен және психометрмен өлшейді. Салыстырмалы ылғалдылық  40 -60 % болуы қажет. Бұл үшін ауа желдеткішін  қолданады, ол ауа тапсырысын  тұрақты сипаттамалары температура,  ылғалдылық, қозғалыс жылдамдығы және ауа тазалау дәрежесінің  көрсетілген параметрлерін автоматты түрде реттейді.

Ауа желдеткіш жүйесі уақыт өтуіне байланысты тәулік бойы, бірлік уақытты және мерзімдік құрастыруға бөлінеді. 

Қысқы мерзімде жылыту жүйесі қолданылады. 

4.4.5. Табиғи және жасанды жарықтандырушы шаралар

Ең басты табиғи жарық болып – күн саналады, ол күшті саналады, ол күшті жарық энергиясы ағынын  береді. Ашық жерде табиғи жарық, күн сәулесінің тікелей түсуімен, аспанның диффузиялық  жарығымен байланысты  болады. 

Тікелеу диффузиялық жарық осінің жарықтануының  қатынасы, күннің қандай биіктікте тұрғандығы және аспанның бұлттылығына байланысты. Аспан бұлтты болған жағдайда  бөлменің жарықтануы тек диффузиялық  жарықпен пайда болады. Тікелей күн жарықтануының  тұрақсыздығына байланысьы, есептеулерде  ескерілмейді. Республика деңгейінде ашық күн күндізгі  жарықтануы желтоқсанда 4000 лк дан жиілікте, ал шілдеде 38000 лк  жиілік деңгейінде  болады. 

Бөлмені табиғи жарықтандыру қабырғалы болуы мүмкін, сырттағы терезелер  арқылы қабырғалар және төбеден жарық шамдарынан,  сонымен қатар биік ғимарат арасынан болады. Операторлық бөлмеде шеттен жарықтандырғыш қолданылады, 2-ден жарты люменге дейін жарықтандыру. 

Жасанды жарықтандырудың    негізгі  тасымалдауышы – электр жарық қорек көзі, кернеудің минималды мәнімен сипатталады, қуат, жарық ағыны сызықты өлшеммен сипатталады. Лампаның қажетті сипаттамасы – жарықтың  берілуі, люминесцентты лампаның жарық беруі қадау лампасынан 3-4 есе жоғары.  Сонымен қатар люминесцентты лампаның жарық спектры күн сәулесі жарығына жарық, сондықтан операторлық бөлмеде жарықтандыруға ұсыныс  берілген. 

4.4.5.1. Жасанды жарық есептеуіш

Операторлық бөлмеде табиғи жарықтандырудың  жетіспеушілігі көрінеді. Осыған байланысты жасанды жарықтандыру қажет. 

6х10х3 м операторлық бөлмеге есептеу жүргіземіз. 

Бізге 2100 лк жарық ағыны қажет. 
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мұндағы:



Fe – жарық ағыны



EH – нормаланған  минималды жарықтандырғын;



К – қорлар коэффициенті;



Z – минималды жарық коэффициент;



N – шамдар саны;



V – коэффициент, жарық ағынын байлап шағылу коэффициенті және бөлменің I ескеретін коэффициенті. I – ді мына формула бойынша анықтаймыз:
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мұнда:


А және В, қатынасынша бөлменің ұзындығы мен ені;


Нр – есептеу бетінен биіктігі;
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Таблица бойынша V=0,52 табамыз.

Осыдан
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Сонымен, бізге ЛЦДМ типті 20 шам қажет, жалпы жарықтандыруды қамтамасыз ететін, санитарлы – гигиеналық норманың шарттарын қанағаттандыратын, есеп машинаның дисплейімен жұмыс жасау  және датчикпен көрсеткіштерді жазып алу қажет. 


4.5. Өртке қарсы шаралар


Өртке қарсы қауіпсіздік үшін есептегіш  орталықтың бастығы жауапкершілік етеді. Есептегіш техника орналастырған орта бөлмесі, өртке қарсы нормаға сәйкес, кәсіпорын өндірісі  құрылыс проектісі нормасына сәйкес, өртке қарсы тұратын дәрежесі 3-ші топқа жатады, өрт қауіптік  «В» категориясы СНиП2-МЧ – 72-ге сәйкес.


Ақпарат қоймасы, мұнда документация, магнитті дисктер пакеті орналастырған, негізделген бөлмеде орналастырылған, жанбайтын стеллаждармен және  шкафтармен  жабдықталған. 


Әртүрлі заттардың және материалдардың, кішкене жанған жағдайда өшіруге, және қондырғылар, 220 В кернеуінде орналасытрған, ОЧ – 5 өрт сөндіруші көмірқышқыл жасылданатын құралдар пайдаланады. 


100 кВ метр ауданға, басты өрт сөндіруші  ортасы нормасына бөлуіне сәйкес екі ОП-8 және ОП-3 өрт сөндіруші құралдармен орналастыру  қажет. 
Өртке қарсы мақсатында, автоматты өрт белгі бергіші қарастырылған. СТ ППУ-1 типті құрылғы түтінге, жылуға және өрт жарығына сезетін құрылғы қолданылған. 


Су құбыры желісі өрт құрылғысы орнатылған, талап етілетін напордықамтамасыз ету керек. Өрт су құбыры өндірістік сыммен байланыстырылған.
 Судың қолданылатын мөлшері – 5 л СР және П 3 – А – 70 сәйкес. 


Сырттағы өртті сөндіру үшін өрт гидранты қажет, оның диаметрі 63 мм, сексен – жүз метр қашықтықта ғимараттан 5 м қашықтықта  орналастырылған. 


Ішкі өрт су құбыры сыртқы су құбырынан қорек алады. Ішкі өрт крандары шкафтарға клеткалы бірден, полдан 1,35 м сатылы  биік орналастырылады.  Корпустарда бір – бірінен 60 м қашықтықта тұру қажет. Әр өрт краны 16 мм өрт оқпанымен жабдықталады. 


Сумен қамтамасыздандыру қорегі болып, шаруашылық - өртке қарсы, кәсіпорындық өртке қарсы және басқа су құбырлары, жасанды суқойма, табиғи су қорегі болып табылады. 
ҚОРЫТЫНДЫ


Жүзедегі дипломдық жобада қарастырылған  КИВЦЭТ-ЦС автогенді балқыту үшін шихта дайындау үрдісі технологиясы негізінде технологиялық  есептеулер жүргізілді, басқару объектісі ретінде тиімді аралас компонеттер алынуы және тиімді шихта үрдісі анықталды.


Сондай-ақ ақпаратты және техникалық қамтамасыздандыру ұсынылды, Siemens фирмасының құрылғысы негізінде басқарылатын объект  шынжырында басқару түйіні ретінде жасалды. Программаланатын микроконтроллер жазылуы келтірілді. 


Ұсынылған автоматты басқару жүйесін енгізудегі экономикалық тиімділік есептелді, енгізу мен тасымалдауға байланысты  бір уақытты  және қосымша шығындар баптары келтірілді. 


Қауіпті өндірістік факторлар анализі жүргізілді, еңбек шарттарының  қауіпсіздігін  қамтамасыздандыру ұйымдық және техникалық шаралары қарастырылды. 
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