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КІРІСПЕ

Қазіргі кезде шикізатты кешенді түрде өндеу мәсілісі өндеу өндірісінде маңызды мәселелерінің бірі болып табылады.. Әсіресе, бұл мәселе өңделіп, атмосфераға шығарылатын күкіртті газдарды бірегейлендіру мәселесі маңызды орын алатын көптеген түсті металлургия өндірістеріңе тән. Қазіргі замандағы күкіртті газдарды бірегейлендірудің нсгізгі әдісі күкіртқышқылы өндірісі болып қала береді.
Өндіріс көлемі бойынша күкіртқышқылы химиялык заттар арасында алғашқы орындардың бірінде түр. Кез-келген елде оны өндіру көлемі сол елдің өндірістік даму деңгейінің кәрсеткіші ретінде карастырылады. Күкірт кышқылы бірталай маңызды өнімдерді алу үшін халық шаруашылығының көптеген салаларында қолданылады және оған сұраныс үнемі артык отырады. Сол себепті күкіртқышкылы өндірісінің қуатын арттыруға кои көңіл бөлінді.
Түсті металлургиядан шыгатын газдардан күкіртқышкылын алу күкіртқышқылы өндірісінің маңызды шикізат коры болып табылады. Металлургиялық өндірістен шығатын газдарды өндеу ауа бассейнін ластанудан қорғау мәселесімен байланысты. Күкіртқышқылы құрылғылары түсті металлургияларда шығатын күкіртті газды күкірт кышкылына өңдей отырып негізгі өндірістің зиянды өндірістік қалдықтарынан атмосфералық ауаны тазарту үшін қызмет ететін газтазарту қүрылғысының функциясын атқарады. Сондай-ақ минералды шикізатты толығымен колдану және көтерінкі кешендендіруге байланысты барлык өндірістің экономикалык жұмыс көрсеткіштері жақсарады.
Металлургиялық газдардан алынатын күкірт қышкылының өз күны химиялық өндірістің күкіртқышкылы цехтарында алынатын қышқылдың өз қүнынан әлдеқайдан төмен. Пирит және күкірттен алғанға қарағанда, түсті металлургиялық өндірістен шығатын газдардан күкірт қышқылын алу артықшылығы - мұнда шикізатты алу үшін рудниктердің қажеттігі тумайды, көліктер  сәйкес  жүктемелерден   босатылады,  соның  әсерінен  қаржылы шығындар азаяды. Түсті металлургияның   алдындағы мәселелердің бірі -шығарылатын газдар негізіндегі күкіртқышқылы өндірісін жақсарту.
Күкіртқышқылы      өндірісін      жақсартудың      маңызды      элементі
Автоматтандыру болып табылады. Ғылыми – техникалық процестің дамуының негізгі шарты болып табылатын кешендік автоматтандыруға көп көңіл бөлінді. Бақылау мен реттеу автоматизациясы мен технологиялық процестер арқылы автоматтандырылған басқару жүйелерін енгізу еңбек пен кұрылғының өнімділігін арттыруды және оның орнықты жүмыс істеуін, шығарылатын өнімді арттыру, оның сапасын көтеру, өз кұнын төмендетуді, шикізат шығындарын азайтуды камтамасыз етті, сондай-ақ адамдарды өндіріс процесіне тікелей катысуынан босатты және химиялык, әсіресе күкіртқышқылы өндірісінде аса маңызды орын алатын қауіпсіз және зиянсыз еңбек жағдайларын құру мүмкіндігін береді.
Түсті металлургиялык өндірістен шығатын газдардан күкірт қышқылын алу артықшылығы оның металлургиялык шектік режиміне тәуелділігі. Күкіртқышқылы цехына түсетін газдардың көлемі түрақты емес, SО2 концентрациясы кең ауқымда өзгереді. Күкірткышқылын алудың технологиялық режимін орныкты етіп ендіру үшін кіріс айнымалыларының ауытқулары болмауы керек, өйткені олар контактілік аппаратының жылу балансын бұзады, ал оны колдан реттеу мүмкін емес, себебі оптималды режимнен сәл ғана ауытқу процестін автотермиялығының бүзылуын, яғни көп шығындарды тудырады.
Осыған байланысты жұмысты орныкты ету үшін және тиімділікті көтеру         мақсатымен         күкірткышқылы         өндірісін         басқарудың
автоматтандырылған жүйесін кұру маңызды және кажетті мәселе болып отыр.
Бұл жобада Жезказған мыс зауытында контактілік және компрессорлық бөлімде ТҮАБЖ кұру қарастырылды.

1. ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ   БӨЛІМ
1.1 Жезқазған мыс зауытында күкірт қышқылын өндіруге
арналған шикізат
Күкірт қышқылын өндіруге арналған шикізат ретінде электр пештер -ден (8О2 концентрациясымен 3% дейін және 50 мың м3 газ шығынмен) және конверторлардан (8О2 концентрациясымен 10% дейін және 60-70 мың м газ шығынмен) шығатын шаң ұстау бөліктерде шаңдардан тазартылған газдар, сондай-ақ күкірт жағушы құрылғыларда карапайым күкіртті жаққанда алынатын газдарды айтады.
Күкірт қышқылы өндірісіне келетін газдардың химиялык күрамы    1-кестеде келтірілген.

 1 –кесте
	Күкірт
	
	Химиялық құрамы,%

	қышқылы өндірісі үшін газдар
	SO;
	SО3
	 O 2
	N2
	Н2О
	шаң
г/м3


	Металлургиялык газдар
	2-6
	0,05-0,1
	14
	78,2
	3.5
	0,2

	ССУ-дан газдар
	11-13
	
	6-9
	81
	
	


1.2    Шығарылатын газдардан күкірт қышқылын өндіру
технологиясы

 ЖМЗ күкірт қышқылы цехы жуу бөлігінен (ЖБ), қүрғату- абсорбциялык (КСБ), контактілі-компрессорлы бөлімінен және дайын өнімдер қоймасынан тұрады. Контактілік әдісімен Н2 SO4 алу процесі келесідей негізгі амалдардан тұрады:
1. тазартушы күкірт қышқылы мұнараларында шаңдарды, мышьяк, фтор қоспаларын ұстау арқылы газдарды жуу және оларды дымқыл электро сүзгілерде Н2SО4 тұмандарынан тазарту; 

2. мұнараларда насадкамен толтырылған мұнараларда  концентрацияланған күкірт қышқылы дымқылынан газдарды құрғату;
3. Контактілік   аппаратында   ванадий   катализаторында   күкірт диоксидін триоксидке тотықтыру;
4.      моногидратты сорғышта SО3 -ді жүту (абсорбция). 
1.2.1 Жуу бөлімі
Құрғак электро сүзгілерде тазартылған 200-350 С температурадағы газаход бойынша жуу бөлігіне (ЖБ) түседі.
Жуу бөлімінде күкірт кышкылы калдық шаңдарды, зиянды қоспалардың (Аs, Ғ, Н2О булары) бөлінуін жою және кұнды сыңарларды алу үшін тазаланатын газға қарағанда температурасы анағүрлым төмен күкірт қышқылы арқылы өңделеді.
Газды ерекше тазарту мышьяк және фтор қоспалары үшін қажет. Олар каталитикалық у бола отырып, катализатор белсенділігін және шығарылатын кышкылдың сапасын төмендетеді.
Жуу мүнараларында газды жуу жағдайларында температураның төмендеу кезінде шығарылатын газдардың күрамында мышьяк үштотығы буы (АS2О3) түрінде кездесетін мышьяктың бір бөлігі конденсацияланып, бүркү қышқылында ериді, қалған бөлігі күкірт қышқылы тұманына айналады да, дымқыл электросүзгілерде бөлінетін газ ағынымен кетеді. Газ Құрамында фторлы сутек және төртфторлы кремний (НҒ, SіҒ4) түрінде кездесетін фтордың пассивтенуі Рашиг сақиналары есебінен болады. Фтор белсенділігі аз (SіҒ6) -2 ионына өтеді. Газ құрамында тотық түрінде кездесетін рений Ке экстрактылық жолмен алу үшін сирек кездесетін металл бөліміне түсетін формүнараның жуу қоспасына өтеді.
Жуу  бөлімінде  газды  тазарту  жеке  аппаратурада  тізбектей келесі
ұстаным бойынша жүзеге асырылады ( аппаратура - технологиялық сұлбаны 
кара).
Қалдық шаңның негізгі бөлігі 1- ші формүнарада жойылады. Осы мүнарада газдан жылудың непзп бөліп алынады (газ 200-350 С- ден 50-80 С температураға дейін төмендейді). Температураның күрт төмендеуі нәтижесінде күкірт қышқылы, рений тотығынан және зиянды қоспалардан (Ғ өте аз көлемде) түратын түманның негізгі бөлігі түзіледі. Фтор қоспаларын толығымен жою үшін газ формүнарадан керамикалық Рашиг сақиналарымен толтырылған реакторға түседі. Газ реактордан бірінші және екінші жуу мүнараларына өтеді, (2 және 3). Мұнда газ әрі қарай коспалардан тазартылады, суытылады да ( I жуғышта 40-60 С дейін, II- жуғышта 30-35 С дейін) түманның қосымша болігі түзіледі.( қышқыл газбен анағүрлым тығыз    байланысуы    үшін           II    жуу    мүнарасы    ангилиталык    Рашиг
сақиналарымен толтырылған). Бұл мұнараларда түманның аз бөліп ғана жүтылады, бірак оның негізгі бөлігі бірінші сатылы дымкыл электросүзгілерде үсталады, сонан -- соң газ құрамында түманның майда тамшылары ғана қалады. Әрі қарай тазарту мақсатымен бүл тамшылардың өлшемін үлкейту үшін газ дымкылдайшы мүнараға түседі. Бұл жерде ол қосымша суытылады, ал тұман судың буларын жүту есебінен үлкейеді.     Тұманның үлкен тамшылары екінші сатылы дымкыл электросүзгілерде жеңіл тұнады.
Күкірт қышқылы тазартылғаннан кейін формүнарадан және I жолменжуу мұнарасынан ағып келіп кейіннен РМУ-да айдалатын шкамды тұндыру үшін тұндырғышқа түседі. Қышқылдың ағартылған ерітіндісі жинағышқа беріледі, сонан соң айналмалы насостар көмегімен тазарту тоңазытқыштарына өтіп қайтадан тазаруға бағытталады. Екінші Дымқылдаушы мүнарада түндырғыштар жоқ. Бірінші және екінші сатыға электросүзгілерді конденсат екінші жуу және дымқылдау мұнарасын тазартатын қышқылға біріктіріледі.


Шаңнан және тұманнан тазартылған, бірақ дымқыл газ кептірілугн жіберіледі.
1.2.2 Құрғату бөлімі
Күкірт қышқылын құрғатудың технологиялық әдісі су буларын қаркынды жұтқыш күшті күкірт қышкылы қасиеттеріне негізделген. Құрғату кептіргіш мұнараларда екі сатыда жүзеге асырылады. Ол мұнараларда газ концентрациясы 93-93,5% тазартылушы күкірт кышқылына қарсы жылжып осы мұнараның кондырушыларының бетінде беттеседі.
I құрғату мұнарасында газ құрамындағы барлық ылғалдың 90 пайызы жұтылады. Сонан соң газ II құрғату мұнарасына өтеді. Тазартылатын қышкыл мнараның төменгі жагына жиналып, өз бетімен жинағышка түселі.        Онан кейін қышкыл тоңазытқыштары аркылы насостар көмегімен тазартылуға жіберіледі. Н2О4 түракты концентрациясын сақтау үшін оны моногидратты сорғыш циклындағы 98,3% концентрациялы моногидратпен біріктіреді. Газ мұнарада кептірілгеннен кейін қондырғы типті бүркінұстағышқа бағытталады. Қышқыл бүркінлері бүркінұстағышта тұнып өзбетінше қышқылөткізгіш бойынша II кептіргіш мұнарасының жинағышына түседі. Бүркінұстағыштан кейін газ сығу бөлімі алдындағы жалпы коллекторға өтеді.
1.2.3 Контактілі-компрессорлы бөлімі
Барлық жүйе бойынша газды тасымалдау үшін компрессорлы бөлімінде 65000 нм3/сағ өнімділікке ие Н- 1050-12-1 - типті жеті газ айдағыш Құбырлар орналастырылған. Олардың төртеуі жұмыс істейді, үшеуі қосарда болады. Жеті газ айдағыш түтіктің 630 КВт қуатты асинхронды 
қозғалтқышы бар және ол абсорбциялық-қысымдау үстанымы бойынша жүмыс істейді. (контактілік аппараттары және абсорбциялык бөлімі сығылған, газ жолының қалған бөлігі сиретілген). Компрессорлы бөлімінен
кейін 50- 60 С температуралы газ контактілік аппаратының алдындағы жалпы коллекторға беріледі.
Контактілік бөлімінде 5 төртқабатты контактілік аппараттары орналастырылған, олардың өнімділігі 305 т/тәулігіне (100% қайта санауда Н2SО4). Контактілік аппараттарында екі сыртқы, екі шығарылған және бір ішіне ендірілген жылуалмастырғыштары бар. Газ жүктемесі 35-50 мың м3/г. Жоба бойынша БА алдындағы SО2 қүрамы- 6%, ал практикада мыс еріткіш өндірістің жұмыс режіміне байланысты маңызды мәнге ауытқиды. Контактілік әдісімен Н2SО4 әндірісінде католизатор ретінде байланысушы ванадий массасы БАВ (барий- сульфид- ванадий) колданылады, оның құрамында У2О5 - 7,5% және жану температурасы 423° С.
Контактілік коэффициент жоғары дәрежесін алу үшін әрбір кабаттан кейін газды 440-450° С температураға дейін суыту керек. Жалпы коллектордағы газ (50-60°С) майбөлгішке бағытталады. Ол жерде май мен қышқыл бүркінділері түнады және I сыртқы жылу алмастырғыш (ЖА) түтікаралық кеңістігіне беріледі. Жылу алмастырғышта 210° С- ге дейін қыздырылып, сыртқы ЖА түтікаралық кеңістігіне (2) өтеді, ол жерде газ 370° С-ге дейін қыздырылып, 2 қабаттан кейін шығарылған ЖА-ға беріледі, онда 400°С-ге дейін қыздырылып, бір қабаттан кейін шығарылған ЖА- ға келеді. Сонан соң 440-460°С температуралы газ БА бірінші қабатына бағытталады. Ол жерде SО2 SО3-ке тотығып, сондай-ак оның температурасы 520-580° С°- ге дейін көтеріледі. Бірінші қабатта SО2 70 пайызға дейін тотығады. 1- ші қабаттан кейін газ шығарылған жылу алмастырғыштың түтік кеңістігіне бағытталады, онда 440-460°С -ге дейін суытылып, 2-ші қабатқа беріледі. Жылу алмастырғыштың түтік кеңістігіне газ 440° С- ге дейін суытылып 3- қабатқа беріледі. Тотығу нәтижесінде температура қайта көтеріліп, 470° С- ге дейін жетеді. Суыту ішіне ендірілген ЖА- да 430° С- ге жетеді, сонан соң 4- ші қабатқа беріледі. Контактілік пайызы 96-97 % - ды кұрайды.
Төртінші қабаттан соң, газ (430-440° С) сыртқы ЖА (250-320 °С) түтік кеңістігінің (2) төменгі жағына, содан кейін сыртқы ЖА  (120-150° С)
жоғарғы бөлігіне (1) бағытталады да әрі қарай соруға жіберіледі.
Контактілік аппараттарын жүктеу және қыздыру үшін 3 жүктеуші қыздырғыштар орнатылған. Ол ЖА огтығынан, жүктеуші қысымдауыштан және бусорғыштан түрады. Жүктеуші қыздырғыштар оттығы мазутты жағу үшін арналған. Түзілетін оттық газдары (660-650° С) ЖА түтік кеңістігіне бағытталады және түтін түтігіне шығарылады. Контактілік аппаратын жүктеу немесе тоқтату үшін күкіртті газ немесе ауа ЖА түтік аралық кеңістігіне түседі, түтін газдары есебінен 440-460° Г температураға дейін қыздырылады, сонан соң контактілік аппаратына түседі.

1.2.4 Абсорбциялық бөлімі

Контактілік аппаратынан соң SО3 және SО2 аз көлемінен тұратын газ абсорбциялык бөліміые түседі. Оыда SО3 моногидратты сорғышта Н2SО4 моногидратымен 98,3 пайызға дейін жүтылады.
Газ мұнараның төменгі жағындағы газ қорабына өтеді. Насос арқылы қышқыл кысымды бакқа беріледі, ол жерден сорғыштың барлык қимасы бойынша таралады. Н28О4 тазартылғаннан кейін мұнараның төменгі жағында жиналады да, өз бетінше жинағышқа беріледі, сонан соң тоңазытқыштар арқылы насос көмегімен қайтадан тазартылуға жіберіледі. Құрамында азғана SО2 және SО3 бар, сондай-ак бүркінді қышкылдан түратын өңделген газ қоспасы сорғыштан шығып, артқы бүркінді ұстағышқа бағыттылады, сонан соң металлургиялық цехтың құбырана шығарылады.
Бүркінді ұстағыштағы конденсат моногидратты сорғыштың жинағышына ағып келеді, онда Н2SО4 (98,3%) түрақты концентрациясын ұстау   үшін   бірінші   кұрғату   мұнарасы      циклынан   кышқыл   беріледі.
1.2.5. Жабдықтар сипаттамасы

 Қысымдауыш құрылмасы мен әрекет принципін кыскаша   сипаттау
ЖМЗ -ға газды жылжыту үшін 64800 м /сағ өнімділікке ие Э-1050-13-4
типті қысымдауыштар орнатылған. Қысымдауышқа түсетін газ суытылған және коррозия тудыратын, сондай-ақ қысымдауыш жұмысын бүзатын қоспалардан тазартылған.
Э-1050-13-4 типті қысымдауышының техникалық сипаттамасы (газ тығыздығы р=1,4 кг/м3, кірісіндегі сиретілген қысымы 4,9 кПа) .
Көлем бойынша өнімділік                                               1680 мҮмин
Жалпы қысым                                                                    2800мм.су ст.
Электрокозғалтқыш қуаты                                               бЗОкВт
Қысымдауыш валдың айналу жиілігі                              2975 айн/мин
Кірістегі газдың температурасы                                       50 иС
Өлшемдері: іргетастың үзындығы                                   5000мм.
Іргетастың ені                                                                     ЗОООмм.
Қысымдауышты электроқозғалтқыш айналдырады.   Ротордың айналу бағыты сағат тіліне карсы болады.
Қысымдауыштың болат корпусның ішінен подшипниктерге орнатылған болат вал өтеді, оған жүмыс дөңгелегі отырғызылған. Газ сорғыш құбыр бойынша қысымдауыштың абсорбциялық камерасына (кіріс құбырына) келеді, сонан соң жүмыс дөңгелегі қалақшалармен түзілген арналар бойынша айналмалы жүмыс дөңлегінің ортасына түсіп, сығылады да ғаз ағынын жинау үшін және оны қысымдауыш қүбырғы әкелу үшін корпусқа бағыттылады. Лабиринттік нығыздау есебінен қысымдауыш атмосфералық ылғалды ауаны сормайды және ортаға SО2 шығарылмайды. Қысымдауыш    корпуспен өткізуші кұбыр арқылы жалғанған. Ол кұбыр аркылы лабиринттік нығыздауға аз көлемде газ беріледі, ол ауаны соруды азайтады. Өткізгіш құбырда монометр орнатылған, оның көрсеткіштері бойынша осы құбырда краннның ашылуы реттеледі. 

Вал подшипниктері арнайы құбыр майымен үнемі жағылады және 
салқындатылады. Ол май қысымдауыш валдан жеткізілетін насос арқылы беріледі. Жағылытын май өз кезегінде май жинағышта орналастырылған змиевиктерде айналатын су аркылы суытылады.
Қысымдауыш    беретін    газ    көлемін    реттеу   үшін    сорғыш    және қысымдауыш      құбыр     өткізгіштерінде           задвижкалар      орнатылған.
Қысымдауышты косқанда абсорбциялык сызығындығы задвижка жабылады және толу сызыгындағы задвнжкалар ашылады. Электродвигателдің қалыпты айналу санына жеткен соң қысымдауыш газдың кажетті көлемін бермейінше абсорбциялык линиясындағы жадвижка біртіндеп ашылады. Газдың жылжуын одан әрі реттеу абсорбциялық линиясындағы задвижка көмегімен жүзеге асырылады. Берілісті азайту үшін қысымдауыш линиядағы газдың бір бөлігі байпас ашылатын клапаны арқылы абсорбциялык кұбырына қайтадан түседі.
Қысымдауыштың жүмысын сипаттайтын негізгі шамалар - өнімділік, Q (беріліс) және кысымның кұлауы  Р.
Q (АР) тәуелділігінің графикалык өрнегі қысымдауыштың қысымдык сипатамасы деп аталады. Тұрақты және белгілі бір жұмыс дөңгелегінін айналу санымен n жұмыс істейтін орбір накты машина үшін қысымдық сипаттама зауыттық сынақтар негізінде тәжірибелік түрде алынады және техникалық құжатқа жатқызылады.
1.5-суретте келтірілген диаграмамдан қысымдауыш өнімділігінің артуымен пайдаланылатын қуаттың артатынын көреміз және алдымен артады, сонан соң  пайдалы әсер коэффициенті төмендейді. Егер жүйенің жалпы гидравикалық кедергісін төмендетсек, қысымдауыш өнімділігі жоғары болуы мүмкін.
Пайдаланылатын қуат N, кВт 
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1-қысымның көтерілуі 

1.5-сурет    Қысымдауыштың сипаттамалары

1.4.  Контактілік аппаратының кұрылмасы мен әрекет принципін қысқаша сипаттау

ЖМЗ- дағы SО2 - нің SО;,-ке тотығуы реакциялык құрылғыда-катализаторының төрт көлденең түракты кабаты бар және жылу алмастырғыштарында жылу бөлінетін К-39-4 контактілі аппаратында жүргізіледі.
К-39-4 контактілі аппаратының техникалык сипаттамасы.
 Өнімділік                                                                            SО5т/с
SО2 концентрациясы                                                            6,5%
Айналу дәрежесі                                                                 96%
Газ көлемі                                                                           65 мың м
Өлшемдері (диаметр, биіктік)                                             6,8 х 18м.
Аппараттың корпусы тік цилиндр тәрізді, төменгі жағы кеңейтілген (контактілік массасының төменгі қабаттарының гидравликалық кедергісін азайту үшін) болып келеді. Аппараттың ішкі диаметрі 6 м, жалпы биіктігі 18 м. Контактілік массасы апппарат қабырғаларына бекітілген торларда орналасқан.
Контактілік массасының бірінші, екінші және төртінші қабаттан кейін газ шығарылған жылуалмастырғыштарды суытылады.
Жылуалмастырғыш болат құбырлар ввалцованы жоғарғы және төменгі торлары бар тікболат цилиндрден тұрады. Контактілік аппаратынан ыстық газ жылу алмастырғыш құбырлар бойымен төменгі жақтан кұбыраралық кеңістікке түсетін (немесе керісіише) суық газга қарама- қарсы бағытта жоғардан төменге қарай жүреді. Катализатордың ең соңғы қабатында араларына тік спираль ажыратқыш орнатылған екі көлденең пластиналардан тұратын пластикалық жылу алмастырғыштар орналасады. Суық газ спираль арна бойымен, реакциялық қоспа пластиналарды біріктіретін патрубка бойымен жоғарыдан төменеге жүреді.
Контактілік түйініне тазартылған газүрлегіш арқылы 50-60°С температурада беріледі. Контактілік аппаратында SО2 -нің SO3-ке тотығу процесі былайша жүреді: реакциялық газдың жылуы есебінен жылуалмастырғышта контактілік массасының жану температурасынан дейін қыздырылған суық күкіртті газ контактілік массасының бірінші қабатынан өтеді, ол жерде жалпы SО2 салмағының 70 пайызына дейін тотығады.
Процесс реакцияның ең жоғарғы жылдамдығы сәйкес келетін оптималды температураға жеткенше адиабатикалык түрде (жылу бөлместен) жүреді. Реакция жылу бөлу есебінен бірінші қабатағы температура 580 °С -ге дейін көтеріледі. Әсер бермеген SО: жоғары жылдамдықта әрі қарай тотығуы үшін газ температурасын төмендету керек. Ол үшін жылу алмастырғышта тотығу процесінің температурасы оптималды температураға жақын болатындай етіп жылу бөлу керек. Газ суытылғаннан кейін контактілік массасының екінші қабатына келеді, ол жерде SО2 тотығуы жалғасады. Мұнда температура қайта көтеріледі, сол себепті газды оптималды температураға дейін суыту керек. Әрбір келесі қабатат тотығы дәрежесі жоғарылайды.   Оптималды  температуралық  режімін     ұстау  үшін  жылу алмастырғышқа түсетін бастапқы газ мөлшерін реттейтін задвижкалары бар байпас газ өткізгіштер қолданады.
Ванадий катализаторындағы     контактілік  аппаратында  SО2 тотығу процесі катализатордың жану температурасына жеткенде уақыт бойынша өз бетімен (автотермиялық), яғни реакцияның өз жылуы есебінен жүреді. Ал өндірістік жағдайларда реакцияның экзотермиялылығы SО2 -нің SО3-ке тотығуының экзотермиялық реакциясы нәтижесінде белінген жылу алмасу арқылы газды жылыту үшін және қоршаған ортаға шыққан жылуды қайтару үшін жеткілікті болған жағдайда алынады. Әрбір контактілік аппараты белгілі бір орнықтылыққа ие, яғни мәндердің анықталған араі ында кіріс параметрлері өзгергенде түрақты күйді сақтау мүмкіндігі бар. Аралык жылуалмасу катализаторының бір жоғарғы қабатындағы орнықтылык шарты келесі түрге ие.
2. АРНАЙЫ БӨЛІМ
2.1 Технологиялық ішкешеннің басқару объектісі ретінде
сипаттамасы
Контактілік процестерінің мақсаты- күкіртті ангидриттің процестердің жеке   сипаттамалары   және   материалдық   ағындар   бойынша   байланыс жағдайларымен туындаған   процесті енгізудің мүмкін болатын аймақтарын сақтай отырып    күкіртті тотығудың ең жоғары дәрежесіне жету.
Газ тотығуына әсер ету процесс бойында бірінші кабаттын кірісіне және бірінші, екінші қабаттан кейін жылуалмастырғышқа суық газды байпастау жолымен жүзеге асырылады. Аппарат аркылы газ шығындарын өзгерту және жүктеуіш қыздырғыштарда газдар қыздырылады.
Контактілік аппараты жұмысының негізгі көрсеткіші - тотығу дәрежесі және SО2 тотығу мөлшері бойынша өнімділік.
Технологиялық процестің жүру барысын аныктайтын фактор.шр-тотығуға кіретін газдар құрамы, аппаратқа жүктеме, қабаттардың кірістері мен шығыстарындағы температуралар, контактілік массасының белсенділігі, гидродинамикалық режим.
Технологиылық процесс жоис тарамдалу жүйесінің айнымалылары былайша жіктеледі:

-    басқарушы

-   басқарылатын
-    басқарылмайтын, қадағаланбайтын.
 Басқарушы айнымалылар:

-    БА арқылы Q газының шығындары
-    тотығу дәрежесі ε.
 Басқарылатын айнымалылар :
-     С so2 газындағы SО2 концентрациясы
-    БА і-ші (i= 1,4] қабатына кіріс температурасы – ТHi
-    БА і-ші (i = 1,4] қабатыныц шығыс температурасы - ТКг

-    БА і-ші қабатындағы қысымның төмендеуі – ΔРi,
-    m - ші қысымдауыштың кысьтмның төмендеуі ΔРт
-    БА шығысындағы SО3 концентрациясы C so3
 Басқарылмайтын қадағаланбайтын айнымалылар:

-    газдағы оттегінің концентрациясы – C O2
-    катализатордың ескіруі- у
1-ші суреттегі айнымалыларға сипаттама: 

мұндағы х - кіріс айнымалыларының векторы 

   φ- ауытқу әсерлерінің векторы 

             U- басқарушы әсерлердің векторы
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 Басқару объектілерінің келесі ерекшеліктерін атап өтуге болады:
-    басқару объектісі көпөлшемді болып табылады, яғни ол өзара байланысқан      факторлар:      кіріс,      режімдік,      жұлдыз      параметрлері көпмөлшерімен сипаталады.
Кіріс координаталарына газдык ағынның мөлшерлік және сапалық сипатамалары жатқызылуы мүмкін. Режімдік айнымалылар контактілік аппаратында және қысымдауышта физикалық процестер жүретін жағдайларды анықтайды. Тотыққан газдың сапалық және мөлшерлік Көрсеткіштер шығыс параметрлері болып табылады;
Басқару объектісі контактілік аппаратында жүретін технологиялық процестің көпсатылылығымен сипаталады;
-    басқару объектісі катализатордың ескіруі және газ тотығуына түсетін   сипаттамалардың   өзгеруінен   туындайтын   кездейсоқ  ауытқулар арқылы пайда болған қадағаланбайтын басқарылмайтын ауытқулар әсеріне шалынады, бұл басқару объектісінің орнықсыздығын анықтайды;
Басқару объектісінің технологиялық режімі парамертлердің биіктік бойынша тарамдалуын сипаттайды, яғни басқару аппаратының әрбір қабатына жеке параметрлер сәйкес келеді;
 -   басқару объектісінің   біркелкі еместігімен және периодтылығы мен сипатталатын металлургиялық   қайта балқыту   жұмысына тәуелді болады.
2.2 Бақылау және реттеу жүйесінің қысқаша сипатамасы

Қазіргі кезде контактілік бөлімінін технологиялык процесін басқару практикасы барлық күкірт кышкылы өндірісі сиякты келесіге әкеледі. Тәжірибелер мен шаралар негізінде ішкешендерді басқару бойынша технологтар накты өндірістік жағдайлар кажетті кондициялык көрсеткіштері бар өнімдерді шығару бойынша жоспарлық талаптарды ескеріп процестердің бөлшектік технологиялық режімдерін таңдайды.
Таңдалған режім автоматты реттеу және қолдан басқарудың реттейтін органдарының жергілікті жүйелсрі көмсгімен бөліктеп жүзеге асырылады.
Технолгиялық процестің кейбір айнымалыларына байланысты қызмет ететін персоналға берілген режімді сақтау мақсатымен түрлі ауытқуларды болдырмай технологиялық операцияларға белсенді әсер ету керек болады.
Күкірт қышқылын өндіру бойынша ЖМЗ -дағы технолоғиялык Процестерді бақылау және реттеу жүйесі Гидроцветмет және Уралпрохим институттарының     автоматандыру    бөлімдерінің    жобаларына     сәйкес орындалған.
 Шлюберже фирмасының ДЭЕМ негізіндегі автоматтандыру температураны және контактілік аппаратарының әрбір қабатына дейін және кейін, қысымдауышқа дейін және кейін, жылуалмастырғыштың кұбырлы кеңістігінің кірісі мен шығысындағы газ қысымын , газ шығындарын және онда SО2 -нің контактілік аппараттары бойында және газ өткізгіштің кейбір нүктелерінде   болуын қадағалайды.
Қысымдауыштар үшін подшипниктер және берілетін кернеу мен тоқтың электрқозғауыштары орамдарының     сигнализациясы мен бақылауы қарастырылған.
Автоматтандыру жобасында суық ауаның байласының дроссильдеріне әсре теу арқылы контактілік аппаратының барлык төртқабатына түсетін газ температурасын автоматты түрде реттеу қарастырылған. Қазіргі кезде контактілік аппаратының кірісінде (бірінші қабаттың алдында) газ температурасын реттеу жүзеге асырылған, ал барлық қалған параметрлері ЦПУ СХУ орындарына орнатылған күралдар көрсеткіштері бонынша ғана бақыланады. ДЭЕМ -ге газ шығындары және SО: концентрациясы жайлы ақпарат беріледі.
2.3 Тарамдалған ішкешеніннің басқару мәселесінің қүрылымын анықтау
Мақсаттарды құрылымдандыру және есептердің кұрамын, олардың арасындағы байланыс сипаттарын таңдауға байланысты басқару мәселерін құрылымдандыру сатысы ТҮАБЖ жүйетехникалық талдауының негізгі және маңызды сұрақтарының бірі болып табылады.
Бұл сатының мәселесінің табысты шешімінің басқару жүйесінің үлестік құрылымын таңдауды және оның элементтерінің оптималды әрекеттестігін қамтамасыз етеді.
Басқару мәселерін құрылымдандыруды тарамдалған ішкешен аркылы шешу үшін әдебиетте [10,15] үсынылған келесі сатылардан түратын келісті колданамыз:

- ішкешен арқылы басқарудың ауқымды мақсаттарын таңдау;
-    баскару жүйесінің алғашқы қүрьтлымын қалыптастыру;
-    басқару объектісін кұрылымын талдау және бөліп көрсету;
-    басқару мақсаттарын қүрылымдандыру;
-    критерийлерді таңдау және басқару мәселелерін деңгейлер бойынша математикалық қойылымдандыру.
Металлургиялық өндірістің күкіртті газдардың шығындауы осы технологиялық ішкешеннің жүмысын анықтайтын негізгі техника-экономикалық көрсеткіштер болып табылады. Сол себепті ішкешенмен басқарудың ауқымды мақсаты- толығымен қолданылатын металлургиялык газдарды таратудың оптималды режимін анықтау және жүзеге асыру.
Жоғарыда айтылған технологияның, практмкада қалыптасқан газ жолдарын басқару және өндірістік-технологиялық талдаудың баяндалуынан объектінің екідеңгейлі иерархиялык қүрылымын келесі деңгейлерді бөліп көрсете отырып анықтайық:
-    ішкешен
-    агрегат (контактілік аппараты) (сурет 2.1)
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Қарастырылып отырған басқару объектісі кең жиіліктік спектрлі сыртқы әсерлерге шалынуы мүмкін. Конверторлык бөліктің агрегаттарының дискретті-үзді тудырады, ал тікелей цифрлық басқару жүйелерін қолданатын технологиялар айнымалардың орнықтылығы үздіксіз орындалады.
Мұндай    басқару    жүйесінде    қажетті    координацияның    болмауы агрегаттар жұмысының ырғағының бұзылуына, технологиялық процестердің берілген режимдерінің ауытқуына әкеледі.

Объектінің көрсетілген ерекшеліктерін ескере отырып тарамдалған  ішкешендермен басқарылатын жүйелердің құрылымын басқарудың екі деңгейлі құрылымын пайдаланып, иерархиялық жүйе класында көрсетейік.
Қарастырылып отырған жүйенің жоғарғы деңгейінде газдардың оптималды мәселесі, төменгі деңгейінде контактілік аппараттары бойында газдың оптимаолы таралымын бақылау және орнықтыру мәселелері шешіледі.
Басқару мақсатарының құрылымын талдауға кірісейік. Газдардың таралу ішкешендерінін таралу максатын келесі жолмен қалыптастырайық: контактілік аппараттары бойында газдың оптималды таралымын БА жылу режимдерінің бағасын және ағымдағы шығындардың мәндерін ескере отырып қамтамасыз ету.
Төменгі деңгейдің басқару мақсаты былайша қалыптасады: контактілік аппараттарға оптималды шығындарды жұмсау.
Құнартқыш - таратушы ішкешеннің қанағаттандыратын технология режимін сипаттайтын маңызды көрсеткіштердің бірі күкірт қышкылы және металлургия әндірістің газ жүктемесі бойынша келісушілігі болып табылады. Сол себепті жүйенің жоғарғы деңгейінде басқару критерийі Ғ ретінде 8О2 газын тұтынушылардың өнімділігінен SО2 ғаз көздері өнімділігінің ауытқуы қабылданады. 
2.3.1 Басқару жүйесінің қызмет етуінің жалпы алгоритмі

Басқару   жүйесінің   қызмет   етуінің   жалпы   алгоритмі   контактілік аппараты бойындарда газдарды оптималды таратуды іздеу жүйесін және тікелей цифрлық басқару процедурасының орындалуын қамтамасыз ету керек.
Алгоритмнің блок-схемасы 2.2-суретте келтірілген.
Блок 1. Датчиктерден алынатын бастапкы ақпарат сұралады жоне бастапқы массив қалыптастырылады.
Блок 2. Әрі қарай өңдеуге қажетті акпараттық массивтің бөлігін анықтау мақсатымен агрегаттар күйін талдау жүргізіледі.
Блок 3. Технологиялық процестердің сипаттамаларымен дрейфіне қажетті объектінің үлгілерінің бейімделуі жүзеге асырылады (математикалық үлгінің параметрлері бапталады).
Блок 4. Контактілік аппараттары бойымен газдарды оптималды тарату анықталады.
Q* - Q*  (Qj* + Qj*)
Блок  5.  J-ші   контактілік   аппаратының   автотермиялылык   коэффициенті
анықталады.
Блок 6. Егер контактілік аппаратының жұмыс режимі осы Р, үшін шартты
қанағаттандырмаса, онда 7-ші блокка кайтады, әйтпесе 8-ші блокка өтеді.
Блок 7. Qj*   мәні өзгертіледі.
Qj* = Qj* + Δ Qj*

Блок 8. Қысымдауыш бойынша басқару қосары анықталады.
 Блок 9. Қысымдауыш бойынша қосардың шартына талдау жүргізіледі. Егер қосар болмаса, онда 7-ші блокқа қайтады, әйтпесе 10-шы блокқа өтеді.
 Блок 10. Агрегаттың нөмірі мына формуламен анықталады.
J = j +1
Блок 11. Барлық агрегаттардың сұралғандығы талданады.
Блок 12. Оптималды шығынның соңғы мәні анықталады және ол мән тікелей цифрлық жүйеге шығарылады. ТЦБ жүйесі қысымдауыш дросселдерінің орындалатын механизмдеріне басқарушы әсер береді.

Блок 13 Сұралған агрегаттар санауышы бастапқы күйге әкелінеді.
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Контактілік аппараттар бойымен газдарды оптималды тарату
алгоритмі


Жоғарыда келтірілген  (2.3.2.) контактілік аппараты бойымен газдарды    оптималдау тарату мәселесі теңдіктер мен теңсіздіктер типтегі шектеулі шартты экстремум есебі болып табылады. Осыған контактілікты
бұл есепті шешу үшін процедура ұсынылған. Ол арқылы есеп оптималдау
критерийі өрнегіне штраф функциялары    енгізу шартты емес экстремум
есебіне әкелінеді. Мұнда ТВСО-1 оперативті жадыны үнемдеу мақсатында
шешімнің   эвристикалық   процедурасы   ұсынылған,   оның   блок-схемасы
төменде келтірілген (2.3-сурет).
Блок   1.  Таратушы  ішкешен үшін  ағымдағы  ақпараттарды  жннау жүзеге
асырылады.
Блок 2. Төмендегі формула боііыпша металлургиялық газдардың жалпы саны
анықталады.
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мұндағы   Qn   -   электрпештерден   (n = 1.2),   конвертордан   (n = 3.6),   күкірт
жағушы бөлімнен (п=7) газ шығындары.
Блок 3. Төмендегі формула бойынша SО2   арқылы газдардың жалпы сапы
анықталады.
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мұндағы Сn - электр пештерден   (п = 1,2), конверторлардан       (п = 3.6),
күкірт жағатын бөлімдерден (п=7) шығатын газдардағы SО2 концентрациясы. Блок 4. j-ші контактілік аппаратындағы газ шығыны (Qj жүзеге асырылады. Блок   5. j-ші   контактілік   аппаратының   і-ші   қабатының   шығысындағы температура есептеледі.
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Мұндағы а ах,а2,аъ -математиканык үлгінің параметрлері. 
Блок 6. 1-ші контактілік аппаратының тотығу дәрежесі есептеледі.
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мұндағы    ΔTi,-і-ші    қабаттың    кірісі    мен    шығысындағы    температулар
айырмасы.
Блок 7. SО2 арқылы ]-ші контактілік аппаратының өнімділігі анықталады.
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Блок 8. Төмендегі формула бойынша келесі агрегаттың нөмірі анықталады.

j=j +1

Блок 9. Барлық агрегаттардың сұралғандығы талданады.
Блок    10.   8О2   бойынша   ]-ші   контактілік   аппаратының   өнімділіктерінің
қосындысын есептеледі.
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Блок 11. Газдардағы SО2 жалпы санынан SО2  өнімділіктері косындысының
ауытқуы есептеледі.
Блок 12. Есептелген ауытқу мәні қандай да бір шамамен (г|) салыстырылады.
Егер ауытқу мәні г|    шамадан аз болса, онда 13-ші блокқа өтеді, әйтпесе
14-ші блокқа өтеді.
Блок 13. Шектеулерді тексеру орындалады.
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Блок 14. Оптималдау критерийі өрнегіне штраф функцияларын енгізу жүзеге асырылады.
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мұндағы  M1, M2, Мз, > М4 – коэффициенттер
Блок 15. Контактілік аппаратары бойындағы шығындардың оптималдау Qj мәндері шығарылады.


2.3.2. Ақпараттық қамсыздандыруы 

Ақпараттық жүйе технологиялық процестің өтуі, құрылғының күйі және оны қолануға дайын түрде беру жайлы алғашқы ақпараттарды жинайды және өңдейді, сондай-ақ барлық басқару жүйесінің қалыпты қызмет етуін қамтамасыз етеді.


Ақпараттық жүйе датчиктерден ақпарат жинайды, оны өңдейді, жаңартады, сақтайды. Ақпараттың шынайлығы бойынша талаптарға сай болу 
 және ақауларды   уақтылы табуды қамтамасыз ету үшін ақпараттық жүйе
өлшеу каналдарына және құрылғы күйіне диагностика жүргізеді.
Сонымен қатар ақпараттық жүйе оператор командаларын қабылдауды және процесс жағдайы жайлы хабарлар шығаруды қамтамасыз етеді, ақпараттық массивтерге қатынас қүрудың қызметтік мәселелерін орындайды.
Газ жолдары бойынша контактілік аппараттарынан УВМ-ге ток сигналдары түрінде енгізілетін 124 аналогтық және 12 В кернеу түрінде енгізілетін 11 позициялық сигналдар келеді.
УВМ-нен келетін басқарушы әсерлердің ақпараттар орындаушы механизмдерге немесе бөлім операторының жергілікті тактасына шығарылады. Басқарушы әсерлер УВМ-нен аралык реле блогына және коммутаторға түседі, содан соц сигнал 220 В кернеу түрінде сәйкес орындаушы механизмдердің магнитік жүктеуіштеріне түседі.
2.4. ТҮАБЖ техникалық қамтамасыздандыруы 
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1- сурет. ТҮАБЖ техникалық құралдар кешенінің структуралық схемасы

Техникалық қамтамасыздандыру техникалық кұралдар кешенін (ТҚК)
ұсынады:
үрдістің технологиялық параметрлердің мәндері жөнінде ақпараттарды алуын, технологиялық жаблықтың күйі және жүйеге кіретін техникалық құралдарының күйін;
локальды реттеу және басқаруын;
есептеу техникасын;
оперативті персоналға акпараттарды ұсынуды;
орындауыш құрылғысын;
аралас жүйелермен байланысын.
ТҮАБЖ-да ТҚК үшін өзара байланыс және нақты өзара байланыс сипатты. Барлық техникалык кұралдарын баскару баскарылатын есептеуіш машинасына (БЕМ) жүктеледі. Техникалық кұралдарының кірістері және шығыстары бір-бірімен келісуі керек.
1-суретте ТҮАБЖ-ға кіретін техникалық құралдар кешені жалпы түрде көрсетілген. БЕМ 5 кірісіне басқару объектісш сипаттайтын 1 және 2 бастапкы аналогты және дискретті түрлендіргіштерден ақпарат келіп түседі. Бұл ақпарат қажетті кезде, бірақ әдетте толық көлемде емес, ал үрдістің аса маңызды параметрлері жайлы технолог-оператордың пультінде орнатылған аналог құралдарына 3 келіп түседі. Мнемосхема 4 түрінде іске асырылатын сол пульттен дискретті ақпараттын сигналдары шығарылады. Гехнолог-операторға керекті ақпарат әртүрлі кұрылымдарда 7 құрастырылады. Оларға басу құрылғысы, экранды пулытер және т. б. жатады.
Технолог-оператор технологиялык үрдістің параметрлерінің мәндері жөнінде мағлұматтар ала және сұрастыра отырып, үзіліссіз түрде БЕМ-н байланысады және де арнайы кұрылғылары 6 көмегі арқылы БЕМ-ға жаңа тапсырма мәні еңгізеді, әртүрлі себептері бойынша автоматты аспаптармен бақыланбайды (мысалы, химиялық лабораторияның «қолмен» бастапқы анализі). Басқару объектісі жөнінде алынған ақпаратты жинап жөне өңдегеннен  кейін,   БЕМ  тапсырылған  және   оның  жадында  сақталатын алгоритмдермен сәйкес керекті есептеулер жүргізіледі, 8 және 9 дискретті
немесе аналогты орындаушы құрылғыларына басқару әрекеттерді береді.
2.1.5.  Бағдарламалық қамтамасыздандыруы

Бағдарламалык қамтамасыздандыру ТҮАБЖ функциясын іске асыратын және ТҚК берілген функцияларын қамтамасыздандыратын бағдарламалардың жиынтығын ұсынады. Оған жалпы жоне арнайы бағдарламалық камтамасыздандыруын жатқызамыз.
Жалпы бағдарламалық қамтамасыздандыру тапсырыс берушіге есептеуіш техника құралдарымен бірге бір уақытта жеткізіледі. Оған бағдарламалық қамтамасыздандыру құралуының бағдарламалар есептеуіш кешендерінің функционалдау ұйымдары, трансляцияланатын бағдарламалар, стандартты бағдарламалардың кітапханалары, басқа кызметтік және стандартты бағдарламалар. Жалпы бағдарламалык қамтамасыздандыру басқарудың және бақылаудың нақты есептерін шығаруға ешқандай қатысы жок, сондықтан олар нақты БЕМ-н сипаттамасы мен күрамымен анықталады және де оиып күрамы мен функционалды колдануымен аныкталады. Жалпы бағдарламалық қамтамасыздандыру ажырамайтын бөлігі болып тсстілік жүйе — БЕМ-ң техникалық эксплуатациясы және наладкасын, жұмыс қабілетігін тексеру үшін бағдарламалар жиынтығы.
Жалпы бағдарламалық қамтамасыздандыру қүрамына ЗІМАТІС 87 конфигурациялауы үшін SТЕР 7 пакеті кіреді және де суреттеп көрсету және бейнелеу жүйесі үшін WіnСС пакеті кіреді.
Арнай бағдарламалық қамтамасыздандыру нақты ТҮАБЖ-ны құру кезінде жасалатын бағдарламалардын жиынтығын көрсетеді. ол ТҮАБЖ техникалық құралдарының жұмысын және функциясын іске асыратын бағдарламалар. Басқаша айтқанда, арнайы бағдарламалық қамтамасыздандыру объектегі әртүрлі жағдайдағы басқару тәрібін анықтайды.
ТҮАБЖ-ы функционалдау үшін қажетті бағдарламалардың жиынтығы
жүйенің бағдарламалық қамтамасыздандыруын пайда қылады, соған ұқсас техника кұралдарының жиынтығы сияқты аспаптық қамтамасыздандыру пайла қылады. Кейде «бағдарламалық камтамасыздандыру» орнына «математикалық қамтамасыздандыру» деп айтады.
АБЖ өзінің басқару және бақылау функцияларын орындаған кезде уақыттың әрбір интервалына барлық бағдарламаны пайдалана бермейді. Кейбір бағдарламаларды басқа бағдарламаларға қарағанда көбірек қолдануға тура келеді. Сондықтан, кейбір бағдарламалар машинанын оперативті жадында қарастырылатын уақытында табылады, басқалары - оның сыртқы жадында, ал үшіншілері - магнитті таспаларда. Кез келген баі дарлама озіпіц «жүмыс істеу» кезегі келгенде, машинаның оперативті жадысына енгізілуі керек.
Жүйенің математикалык моделін (яғни, қолданылатын бағдарламалар жиынтығы) әдетте екі топка бөледі: сыртқы математикалык қамтамасыздандыру және ішкі математикалық қамтамасыздандыру.
Бірінші топқа жоғарыда ескертілген басқару жүйесінің функциясын іске асыратын бағдарламалар. Оларға, мысалы мына бағдарламалар қатысады:
•    шекті жіберілетіндерге параметрлердің шығысын табу;
•    датчиктердің көрсетілуін фильтрациялау;
•    технологиялық    агрегаттардың    жұмыстарының     көрсеткіштерін технико-экономикалық есептеуі;
•    басқару   объектісінде   қаушті   (авариялық),   алдын   ала   авария жағдайларды анықтау;
•    реттеу   заңдарын   іске   асыратын   баскару   әрекеттерін   есептеу (мысалы, пропорционалды - интегралды);
•   технологиялық    үрдістің    оптимизациясы    (мысалы,    «отын-ауа» оптималды қатынасын анықтау);
•    өндіріс жоспарының оперативті түзетуі;
•    басқару әрекеттерді үсынылатын кездегі технологиялык үрдістің
ағуын болжамды есептелуі;
Әртүрлі басқару объектілері үшіи бірдей функцияларын іске асыратын бағдарламалар. әрине әртүрлі болып келеді. 

Ішкі математикалық қамтамасыздандыруға есептеуіш кешенінің функционалдауын іске асыратын, АБЖ ерекшелігіне ешбір қатыссыз берілген машинаның тииімен бірге жеткізілетін және оның функциясының орындалуының нақты жиналуынан бағдарламаларды жатқызамыз. Бүл топқа келесі бағдарламалар жатады:
•    құрылғының      және      әртүрлі      бағдарламалардың      «кезегін» ұйымдастыратын,   түрлі   есептер   үшін   жадының   зонасын   бөлін тастайтын   және   есептеуіш   кешенінің   бөлек   құрылғыларының жұмысын оперативті түрде байланыстыратын диспетчер;
•    трансляторлар;
•    есептеуіш кешенінің бөлек кұрылғыларын басқару;
•    қызметтік,   мысалы,   есептеу   нәтижелерін   теру   кезінде,   кестоні түзету үшін;
•    стандартты,     жиі     кездесетін     функцияларды     есептеу     үшін подпрограммалар;
•    бүлінген    жерлердің    локализациясын    және    есептеуіш    кешен қүрылғысының түзетуін тексеру үшін тесттер.
Кейбір       бағдарламалар       (сырткы       және       ішкі       математикалық қамтамасыздандыру)     кейде     арнайы     кұрылғылармен     ауыстырылады.
Сонымен, кейбір функциялар  бағдарламалық және аспаптық түрінде іске асырылуы мүмкін.
2.6. Автоматтандырудың функционалдық сұлбасының сипаттамасы

Бақылау  және  басқару  жүйесінің  негізгі  датчиктері   газ  шығыны, концентрация, температура, кысым датчиктері болып табылады. Автоматтандыру сұлбасы мыналарды қарастырады:
1.            Қысымдауыштың қысымын (сиреуін) өлшеу. Қысымның (сиретудің) таңдалған құрылғысынан (1а, 2а поз.) сигналдар ДМПК-ЮОА   типті дифманометріне түсіп, А 614-2 топтық түрлендіргіш аркылы машинаға енгізіледі.
2.            Қысымдауыштың электрқозғалтқышы тоғының күшін аныктау. Сигнал Э8025 типті амперметрімен олшеніп,         Е 842    айнымалы  тоқтың өлшеуіш түрлендіргішімен беріледі және оның   шығысында тұрақты тоқ  сигналы  пайда  болып   сонан  соң  бірегей  сигналдар  машинаға енгізілетін А614-7/4 типті топтық түрлендіргішке өтеді.
3.            Қысымдауыштағы және біркін ұстағыштан кейінғі ғаз   шығындарын бақылау. Көрсеткіштер ДУ-1400 диафрагмма көмегімен өлшенеді де метран дифманометр—шығын  өлшегіш     арқылы  машинаға  енгізетін А 614-2 (Зв поз.) топтык түрлендіргішке беріледі.
4.            Контактілік аппаратының қабаттары бойындағы аз қысымын бақылау. Тарылту    құрылғысының    (5а-12а    поз.)    қысымының    таңдалған құрылғысынан дифманометр   метран (46, 136 поз.) арқылы өлшеніп, түрлендірілу үшін    сигналдық модульге    құрылғысына беріледі де бірегей сигнал машинаға беріледі.
5.            Қысымдауышқа дейінгі  және  кейінгі  газ температурасын  бақылау. Өлшеу  сигналдық модуль  көмепмен  сигналды  машинаға  енпзетін термопара ТКХ арқылы жүзеге асырылады (ІЗа, 14а, 4в поз.).
6.     
 Контактілік аппаратының қабаттары бойындағы газ температурасын бақылау сәйкесінше жүргізілетін (15а-22а поз.). 
7. 
 SО2 концентрациясын бақылау. ГЗУ2-04 газ қоршаушы құрылғыдан
(23а, 24а поз.) сигнал ТКГ-4 газ талдауышына (146, 156 поз.) түседі, сонан соң жеке түрлендіргішке өтіп, ол жерде сигналдар А 614-7/4 топтық түрлендіргіш (5в)арқылы машинаға енгізіледі. 
8.   Қысымдауыш дроссельдері жағдайын бақылау. Сигнал потенциометрден басқару блогы (КМІ- КМЗ поз.) басқару блогы арқылы А 614-7/4 топтык түрлендіргішке түседі де машинаға өтеді, басқару блогы арқылы машинаға позициялық сигнал да түседі.
9. Дроссельдер жағдайын басқару. Басқарушы сигнал ПБР-2М магнитті жүктеуіш арқылы дроссельдер жағдайын басқаратын МЭО орындаушы механизмге өтеді. Басқаруды таңдау үшін УПБ-314 ауыстыргышы қарастырылған. Қолдан басқару ПКЕ-112-243 батырмалы басқару бекетінен (КМ4-КМ6, 166-  186, 36-56 поз.) жүзеге асырылады.
3. ЭКОНОМИКАЛЫҚ БӨЛІМ

Берілген дипломдық жобаның экономикалық бөлімі еңдірілетін автоматтандырудың экономикалық пайдалығын анықтау үшін орындалады және оған келесі бөліктер кіреді:
1.   Автоматтандыруды еңдіруге кеткен капиталды шығынды есептеу;
2.   Жалақының жылдық қорын есептеу;
3.   1 т. таза емес мыска өзіндік құнының калькуляциясы;
4.   Автоматтандыруды еңдірудің экономикалық тиімділігін есептеу.

3.1 Автоматтандыруды ендіруге кеткен капиталды шығынды есептеу
1-кесте    Автоматтандыру құрылғылар мен аспаптардың сметасы
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2-кесте Щиттердің сметасы
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1.  Аспаптар мен құрал-жабдықтарды сатып алуға кеткен шығындар:
20671+562+830,7=22064

Оның ішінде құралдарға:     20672

2.   Құралдардың сметасы бойынша есептеулер:

а) саймандарға - қосынДының 2% -20671*0,02=413
Құрал-жабдықтардың саймандармен бағасы:
20671+413=21085

б)  тара, буып-түюінің бағасына кабельдер, құбырлардың бағасы мен құрал-жабдықтар бағасынан 2%

22477*0,02=45:

Жалпы шығындар:

22478+500=22928

3. Жеткізудің бағасы алдыңғы шығындарды косындысынан 3%

22927*0,03=688

4. Монтажды жұмыстардың бағасы алдыңғы шығындарды косындысынан 7%

18202,02*0,07=1605

Аспаптарды бақылау мен өлшеу кұралдарына кеткен бастапкы шығындар:
21085+449+1605*2=24745

5.   Автоматтандыру құралдарын бағыпқағуға кеткен шығындар бастапкы шығындардың 3%
24744*0,03=742,3

6.   Автоматтандыру      құралдарына      кеткен      шығындардың     жалпы қосындысы:

21085+687=21772
7. Орташа амортизация нормасы жабдықтаудың 10% құрайды
24744*0,1=2475
3.2 Кезек тізбесін есептеу
Жабдықтың күнтізбекті жұмыс істеу уақыты:

24*365=8760 сағат

Бір жұмысшының жылына 52 демалыс, 8 мейрамды, 58 мейрам алдынды және демалыс алдындағы күндермен жұмыс істеп өтейтін номиналды уақыты:
[365-(52+8)]*7-58=2077 сағат
 Өндірістің үзіліссіз қызмет ету шартымен қажетті бригадалар мөлшері:
8760:2077=4 бригада
ИПК-ң мыс балқыту цехында төрт бригадалы жұмыс графигі қабылданған, ол кезде ауысым үзақтылығы 8 сағат, ауысым аралық үзіліс 16 сағат жэне 4 жұмыс күннен кейінгі үзіліссіз демалыс 48 сағат. Ауысым аралығы 16 күнді құрайды.
Бригада А - 24 шығыс - 192 сағат
Бригада Б - 23 шығыс - 184 сағат 
Бригада В - 23 шығыс - 184 сағат
Бригада Г - 23 шығыс - 184 сагат
(31-4)*7-4=185 сағат жұмыс өтеу қажет.
4-кесте.   Бригадалардың бес күндік жұмыс апта, сегіз сағаттық жұмыс күні кезіндегі кезек тізбесі

Ай күндері
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Автоматтандырудың төмеңгі жүйесіне кызмет етуші персонал жалакысыны жылдық қоры
Қызмет етуші персоналдың кұрамы мен жобаланатын саны:

 6 разрядты кезекші электрослесарь - 1 адам 

5 разрядты кезекші электрослесарь - 1 адам 

4 разрядты кезекші электрослесарь - 1 адам
а) 6 разрядты электрослесарьлардың жалақы қорын есептеу:
1. Келу саны:
N кел= А* Нкыш *С, мұндагы
А - қызмет ету объекттердің саны = 1
Нқызм - қызмет ету нормасы = 1
 С - тәулігіне ауысым саны = 4 
Nкел = 4 адам
2. Штаттық саны:
Жұмыс уақытының балансы 
5-кесте
	№
	Баланс статьялары
	Күндср саны

	2
	Күнтізбе уақыты Тк

Демалыс жэне мейрамды күндер
	365
60

	3
	Жұмыс уақытының номиналды коры, Тн
	305

	4
	Шықпау саны: 
а) демалысқа шығу себебімен
 б) ауыру себебімен
 в) мемлекеттік тапсырмаларды орындау
	24 
3 
2

	5
	Жұмыс уақытының тиімді қоры, Тт
	276


Тізімді саны
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  = 5 адам Жалақының тарифті қоры, ТҚ
ТК = ТА * Nc * ТmІ = 8610 теңге
ТА - тарифті акы = 5,88 теңге Қосымша төлем: 
Түнгі уақытта жұмыс істегені үшін, ТҚ-ң 6,6 %

8610*0,066=568 теңге 
Мейрамды күндерде жұмыс істегені үшін, ТҚ-ң 2,2 %
8610*0,022=190 теңге
8. Негізгі өндіріс жұмысшымен жоспарды орындағаны үшін

8610*0,20=1722 теңге 
Жалақының негізгі қоры келесіні құрайды:

8610+568+190+1722= 11090 теңге

24 күндік демалыста төлем проценті:
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Мемлекеттік міндеттерді орындағаны үшін толем проценті:
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 сонда қосымша төлем көлемі:

11090*0,0073=81 теңге 
Жалақының қосымша қоры:

965+81 = 1046 теңге 
Жалақының жалпы коры:

11090+1046=12136,

ал аудандык коэффициент Ка =1,4 есебімен жалақының қоры келесіні кұрайды:

12136*1,4=16999 теңге Әлеуметтік сақтандыруға төлем:
16999*0,079=1343 теңге
Тура осылай 5-ші және 4-ші разрядты электрослесарьлар жалакының қорларын табамыз. Сонда барлык персонал жалақысының корлары төлем есебімен келесіні құрайды:

Қ1=47279-(47279*0,079)=43497теңге 
Алынған мәндер негізінде кесте құрамыз:
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3.3 Автоматтандыруды еңгізуден экономикалық тиімділігін
анықтау
Металлургиялық агрегаттардан газ соруын реттеу және ауа сорылуының
азаюы   күкіртті    алуын   1,5   %   -ке   жоғарылатады,   ол   күкірт  қышқылының көлемін 92000 т/жыл — дан 93380 т/жыл - ға дейін жоғарлатады. 1 т. күкірт қышқылының өзіндік құнының есептелуі: 

Кесте 7
	№
	Шығындардың аты
	Жылына шығын, мың теңге
	1 т. өнімге шығын

	1
	Шикізат: газдардағы күкірт
	40
	0,43

	2
	Энергетикалык шығындар
	813
	8,75

	3
	Өндіріс        жұмысшылардың        негізгі жалақысы
	140
	1,51

	4
	Қосымша жалақы
	26
	0,28

	5
	Әлеуметтік сақтандыруға төлем
	21
	0.23

	6
	Жабдықтырды       бағыпқағуға       кеткен шығындар
	742,3
	5,14

	7
	Цехтық              шығындыр:              (ИТР, қызметкерлердің                       жалақысы, амортизациялық төлемдер)
	1679
	18,01

	
	Барлығы
	3461,3
	34,35


Одан әрі өндіріс көлемінің өзгеруінен өзіндік құнын есептейміз: 
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Д - шартты тұрақты шығындар = 18,01
п - өндіріс өсуі =1,5 %
АС =0,027 % немесе 0,93 тең/т
ҮАРЖ-ін еңгізу 1 т. Күкірттің өзіндік құнының 34,44тең/т-дан 33,51 тең/т-ға дейн төмендеуіне әкеп соқты. Күкірт қышқылын өндіруге салынған капиталды салынымдар 5601600 теңгені құрайды. ҮАРЖ – ін енгізгенге дейін сыбағалы капиталды салынымдарды К 1 анықтаймыз:
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Бір өнімнің шығыны:
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Е„ — салыстырмалы экономикалық тиімділіктің нормативті коэффициенті

Ш,=34,44+0,15*61 =44тең/т
 Еңгізуден кейін:

Ш2=С2+ЕНК2, мұндағы
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Ш2=33,51+0,15*61,8=42,7 
Экономикалық тиімділік:
Э=(ШгШ2)А2=0,792*93380=73957теңге 
Өтімділік мерзімі, Т:
[image: image29.png]166155.1
T =—"2 =274 Kbl
73956.96 fbL




4      ЕҢБЕКТІ   ҚОРҒАУ

4.1     Өндірістік қауіптер мен зияндарды талдау күкірт қышқылы цехтарында еңбекті қорғау мәселесінің мәні өте зор, себебі цехтағы    температура   жоғары    болады,    ал    ауа    ылғалдығы    және    де электролитті ванна үстіндегі ауа күкірт қышқылы мен мыс купоросынан тұратын майда электролит тамшыларымен қаныққан.
Көптеген      негізгі      операцияларды      орындаған      кезде      жұмысшыларэлектролитпен дымқылданған немесе шламмен қапталған заттармен жұмыс істейді, кейбір жұмысшыларға күшті кышкылды айдау, қышқылды кұбырлар мен сорғыларды жөндеуге тура келеді. Кейбір операцияларды орындаған кезде негізгі кәсіп жүмыстары киын кол күшін қажет етеді.
Күкірт  қышқылы  цехы   ауасы   ылғи   бумен  каныққан.   Еңбек  жағдайын
нашарлататын зиянды булардан басқа, атмосферада зиянды химиялық заттар
тамшыларынан тұратын кою тұман болады.
Тәжірибе  көрсететіндей  күкірт  қышқылы  цехта  төтенше  жағдай  күкірт
қышқылымен, электролитпен немесе шламмен күйіп калудан болады:
•    қышқыл кұбырларын қайта жинау кезде;
•   үлестіру жинағышынын кұбырларын ауыстырған кезде. Жұмысшылар денсаулығына метеорологиялык жағдай,  зиянды химиялык заттар, шу мен дірілдер сиякты жағымсыз факторлар түрақты немесе ұзақ уақыт бойы әсер еткендіктен кәсіптік аурулар мен өндірістік травматизм пайда болады.
күкірт қышқылы цехында жүк ағымының көлмі үлкен болғандықтан қызмет көрсетуші жұмысшылар көтергіш-көлікті құрылғыларымен жұмыс істеу ережелерін орындау қажет. Әсіресе белсенді ортада коррозия нәтижесінде өз беріктігін және жүк көтергіштігін жоғалта алатын арқандар, қапастар, шынжырлар сияқты жүк көтергіш құралдарының күйін мұқият қадағалау қажет.
Сонымен, күкірт қышқылы    цехта адам денсаулығына әсер ететін негізгі факторларға мынадар жатады:
•   адамның электр тоғымен зақымдану қаупі;
•   өндірістік трамватизм қаупі;
•   зиянды заттармен улану қаупі;
•    өрт болу қаупі;
•   артық жылу бөліну;
•    цехта көпірлі жүккөтергіштер қолданылады;
•   шу.
4.2 Еңбек қорғау бойынша үйымдастыру шаралары

Кәсіпорында еңбекті қорғау жағдайы жөнінде кезекті және тұрақты бақылау
жүргізіледі. Шектестік-қарсы жиналыстар өткен тәулікте орын алған еңбек
ережелерін бұзушылықтарды талдаудан басталады.
Жұмысшылардың барлық еңбек корғау нұскауларын орындауын тұракты
бақылау әкімшілікке жүктеледі.
«Кәсіпорындарда еңбекті корғау кьзметін ұйымдастыру ережесіне» сәйкес
зауыттағы ЕҚ жағдайына зауыт директоры мен бас инженері жауапты.
Цехта  жалпы  қауіпсіздік техникасынын  нұсқауы  жасалаған   болуы  тиіс.
Сонымен бірге, жүмысшылардың әр кәсібі үшін қауіпсіз және дұрыс жұмыс
істеу әдістемелері мен берілген немесе сыбайлас жұмыс орындарында жұмыс
жағдайы толық келтірілген нүсқау кұрастыру қажет.
ГОСТ  12.0,004-90 «Еңбек кауіпсіздігін үйретуді ұйымдастыру» бойынша
зауытта   жұмысқа   жаңа   түскен   кезде   және   өнерлігі   жоғарлаған   кезде
жұмысшыларды оқыту жүргізшеді.
Жұмысшыларға нұсқау берудің түрлері:
енгізу    нұсқауы   -   жұмысшыларды    кауіпсіздік   техникасының   жалпы
қағидаларымен,  өндірістік санитариямен,  негізгі  заңдылықтар және  ішкі
жұмыс тәртібінің қағидаларымен таныстыру мақсатында жүргізіледі. Бұл
нұсқауды еңбек қорғау инженері оның мамандығына, өнерлігіне, стажына
біліміне   немесе   қызмет   орнына   қарамай   жұмысқа  қабылданғандардың
барлығымен 2 сағат шамасында жүргізеді.
жұмыс орнындағы нүсқау берунақты мамандар үшін қазіргі еңбек қорғау нұсқауларымен таныстыру мақсатында жүргізіледі. Ол әр жұмысшымен жеке түрде қауіпсіздік әдістерді көрсетумен жүргізіледі.
алғашқы нұсқау беру - жүмыс бастаудың алдында жүргізіледі. Шебер жаңа
қабылданған    жұмысшыны    жұмыс    ережелерімен,    тап    болу    мүмкін
қауіптермен,  бұл қауіптерді  жою  үшін  қолданылатын  шаралармен  және
жұмыс орнында пайдаланылатын құралдармен таныстырады.
қайталау нұсқауы- өнерлігіне қарамай барлық жұмысшылармен жүргізіледі.
Бұл нұсқау жарты жылда бір рет жеке немесе топ кұрамында жүргізіледі.
жоспардан тыс нұсқау - қауіпсіздік техникасынын нұсқауы өзгерген кезде,
жабдықтарды     немесе     технологиялық     үрдістерді     ауыстырған     кезде
жүргізіледі.
мақсаттық нұсқау - өндірісте қауіпті жұмыс алдында жүргізіледі
Барлық инженерлі-техникалық жұмысшылар жұмысқа кірісу алдында жалпы
зауыттық   аттестациялык   коммисиядан   өтеді.    Комисия   кұрамына    бас
инженер,  еңбек қауіпсіздігі бойынша бас  инженердің орынбасары, еңбек
қауіпсіздігі бөлімінің бастығы, бас механик, бас энергетик және кадрлар
бөлімінің өкілдері кіреді.
Басқарушы жұмыскерлердің білімі үш жылда бір рет тексеріледі, ал қалған
инженерлі-техникалык    жұмыскерлердің    білімі    жыл    сайын    тексеріліп
отырады.

4.3 Техникалық шаралар
Өндірістік цехтарда техникалық құрылғылардың істен шығуынан болатын травматизм мен апаттарды болдырмау шаралары техникалық шаралар деп аталады.   Оларға   жерге   қосу,   өрттен   сақтандыру   құралдары,   желдету, 

технологиялық  үрдісті  техникалық  қамтамасыздандыру және  қауіпсіздік құралдары кіреді. Цехтардағы   жұмысшылар   санынан   өртке   немесе   бүліншілікке   ұшырау жағдайына арнаулы топтар ұйымдастырылады. Олар арнаулы нұсқау алып, төтенше жағдайында техникалық жағынан дайын болу тиіс.
Цех күйі мен сантехникалық жабдықтардың жұмысын тексеру және бақылау
кезекті жүргізу де техникалык шаралаға жатады.
4.3.1 Электр қауіпсіздікті қамтамасыз ету
Электр   тогының   әр   түрлі   мақсаттарда   кеңінен   пайдаланылуы,   электр
қаіпсіздігі  мәселесіне үлкен  мән  береді,  өйткені  эклектр тогының адам
ағзасына әсері қауіпті нәтижелер туғызу мүмкін, тіпті өлімге әкелу мүмкін.
ЕҚ       бөлмесінде       есептеу       техникасының       кұралдары,       көптеген
радиоэлектрондық қүрылғылар мен сымдар кернеуде болады. Олардың ток
жүретін ашык бөліктеріне байқамастан немесе кернеуді тексеру кезінде тию
үлкен қатерге әкеледі.
Электр    тоғы адам денесінен өтіп. бүлшык еттерге механикалык зақым
келтіріп, ағзаға түрлі қауіптер әкеледі, сонымен қатар демалу және қан
айналым мүшелері жүмысын бұзады, тіпті толығымен токтатады.
4.3.1.Ауа алмасуды үйымдастыру

Механикалық желдетіс арқылы күкірт қышықылы цехында ауа айналымы
қамтымасыздандырылады. Ауа температурасы мен ылғалдығын    берілген
деңгейде ұстап тұру үшін құйылымды желдетіс кондиционерлермен және
колориферлермен жабдықталады.
Әдетте цехтің подвал бөлмесіне  жалпы алмасу желдетістің кұйылымды
ауасы  беріліп,  едендегі  саңылаулар және  ваннала  арасындағы  өткелдер
арқылы   жіберіледі.   Техникалык   үрдіске   байланысты   цех   бөлмелерінде
құйылымды алуаны бөлуді түрлі ауа бөлгіштер орындайды. 
4.3.2 ЭЕМ машиналық залында өндірістік шуды төмендету шаралары

Е.О. бөлмесіндегі шуды бағалау үшін шудың сипаттамасы қарастырылады, шудың деңгейі децибелмен МЕСТ 16325-76 талабына сәйкес.ЭЕМ жұмысы кезінде дауыс деңгейі 75 дБ-дан аспау керек. ЭЕМ машиналық залының дауысы ретінде, баспа қондырғылар, енгізу-шығару қондырғылары алынады. Магнитті жинау бөліміндегі шу 78-80 дБ кұрайды. Басқару пультінде шу шамасы 68-78 дБ-ге дейін жетеді, ал бұл шу нормативті мәнінен жоғары.
Шуды төмендету үшін «Мосметаллоконструктор» өндіріс бірлестігі перфорирлік панельдер қолданылады. Толықтырушы ретінде минералдық плиталар қолданылады. 500-1000 Гц орташа жиілік шу деңгейін, қабырға беті және төбемен сорып алынады. Сонымен, шу денгейі нормативті деңгейге дейін төмендейді.
Өндіріс ғимаратындағы шуды азайту үшін әртүрлі әдістер қолданылады; шуды, оны тудырғыш көзінде азайту; дауысты жұту мен дауысты бәсеңдету; шуды тұтындырғыш қондырғы; СИЗ-ді колдану.
Механикалық шуды азайту үшін жабдыққа өз уақытын жөндеу жұмысын жүргізу, соққы үрдістерді соқкысызға ауыстыру, ықтиарсыз май жағуды қолдану қажет.
Оператор бөлмесінде шудың көздеріне дисплейлік және баспа құрылғылары жатады. Дыбыстың кысым деңгейі (қызмет атқаратын және нормотивті) 12- кестесінде көрсетілген.
12-кесте жұмыс орындарындағы дыбыстың қысымдардың рұқсат етілген нормалары.
Адам ағзасына зиянды әсерлер тек есту мүшесінің зақымдануын ғана емес. сонымен бірге жүйке жүйесінің қызметіне кері әсерімен сипатталады. Шудың адам ағзасына ұзақ уақыт бойы әсерінің нәтижесінде, келесі төмендегідей дерттерге шалдығуына әкеліп соғады: жүрек кағыс ритмінің бұзылуы, қан қысымының өзгеруі, есте сақтау қабілетінің нашарлауы. Шу
деңгейін төмендету үшін, дыбыс жұтқыш қаптама беттер, жеке қорғаныс құралдарын қолдану арқылы жүзеге асырылады. 

12-кесте
	
	 Белсенді жиілік диопозонындағы (Гц) дыбыс қысымының деңгейі (ДБ)

	Нақты барлары
	63
	125
	250  
	500
	1000
	2000
	4000
	8000

	
	80
	75
	60
	54
	60
	51
	60
	40

	Нормативті
	91
	80
	77
	73
	70
	68
	66
	64


Аэродинамиқалық шудың төмендеуін тындырғыш кондырғысымен дыбыс бәсендету құрылымның аэродииамикасын азайту арқылы жетугс болады. Электр      магнитті      шулар      электрлі      машиналардағы      конструктивті өзгертулермен төмендетеді. магнитті жүргізушілер, контакторлы жылу релелеріне сәйкес.
 еке қорғау қүрлдарымен қамтымасыздандыру
Күкірт қышқылы цехында барлык мамандыктар жүмыскерлері белгілі бір дәрежеде киімге немесе дененін ашык бөліктеріне, әсіресе аяқ пен қолға тие алатын ерітіндімен қатынасады. Сондықтан әр жұмысшы жұмысы аяқталғаннан соң жуынып, киімш ауыстыру қажет. Кәсіп түрі бойынша күкірт қышқылымен немесе шламдармен жиі жанасатын жұмысшылар (элетролиз бойынша кезекшілер, тиеушілер, шламдауыштар, айналымдар бойынша кезекшілер және т.б.) әр операцияны орындағаннан кейін қолын жуу тиіс.
Күкірт қышықылы цехының барлық жұмысшылары жұмыс орнының шарттарына сәйкес келетін арнайы киімде жұмыс істеу тиіс. Арнайы киім жұмысшыларды қоршаған ортаның өндірістің жағымсыз әсері мен кауіпті факторларынан қорғай отырып, ағзасының қалыпты жұмыс істеуін бұзбайды.
4.4.Табиғи және жасанды жарықты ұйымдастыру

Қанағаттанбаушы жарықтандыру жұмыс жүргізуді қиындатады, жұмысқа қабілеттілікті және еңбек өнімділігін төмендетуге әкеледі, көздің әлсіреуі мен шаршағандығына  ұшыратады. Бұл жұмыстағы келеңсіз жағдайлар мен қатерлі себебі бола алады.
Қалыпты еңбек жағдайлары үшін жұмыс орнының дұрыс жарықтандырылуының мәні зор.
Күкірт қышықылы цехының басқару пультінің бөлмесі күндіз табиғи жарықпен жарықтандырылады, бірақ жүмыс кезекті-тәулікті жоспарда орындалғандықтан кешкі және түнгі уақытта жарықтандыру жасанды болып келеді.
Өндіріс ғимараттарының жарықтануы келесі негізгі талаптарға жауап беруі тиіс: жарықтану жеткілікті және біріңғай болуы керек, шектен тыс жарық, қалың және тез көлеңке тудырмау керек, жарық ағынының дұрыс бағыты. Табиғи жарықтандыру сыртқы қабырғалардағы терезелер ойықтары арқылы, жарық фонарьлары және ғимарат аражабындарындағы арқыла қамтымасыздандырылады.
Операторлық бөлмелерде ЛБ-80 түріндегі люминисцентті шаммен жарық құрылғысы қарастырылған.
Жасанды жарықтану жүйесіне жалпы талаптар СНиП. П-А.9-71-ге енгізіледі. Операторлық     бөлмелерде     табиғи     жарықтандырудың     жеткіліксіздігі байқалады. Соған байланысты жасанды жарықтандыру қажет. Люминисцентті шам үшін қор коэффициенті к=1,5. Бөлме ені 6м, үзындығы Юм, ал биіктігі һ=2,5м.
Есептеуді нүктелік әдіспен жүргіземіз. Қатарды екі бөлікке бөлш, әр қайсысы үшін:
Р=1,5 м       Р'=Р/һ=(1,2)-1,5/2,5 = 0,6 м,
 Ь=5м         L=L/һ=5/2,5 = 2м,
Шамдардың ток тығыздығын келесі формулалар бойынша анықтаймыз:
 Ғ,=(1000·Е·к·һ)/(µΣε) (67)
мұндағы:
Е       -        жарықталу;
к       -        қор коэффициенті;
һ       -       шам  орнатудың биіктігі
µ       -    қашықтағы шамдардың әсерін ескеретін коэффициент;
F1  = (1000-600-1,5 -2,5)/(1,2 ·210) - 8928,6 лм/м 
Қатардың толық үзындығы үшін (шамамен Юм) келесі ағын қажет:
8928,6/4320= 20
Сонымен, есептеу машиналарының дисплейлерімен жүмыс істеу үшін және бергіштер көрсетулерін алу үшін, яғни келтірілген санитарлы-гигиеналық ережелерге сай жарықтандыруды қамтамасыздандыру үшін 20 шам қажет.
4.5. Өртке қарсы шаралар
Өрт болдырмау жүсыстарынын негізгі мақсаты: өнеркәсіптің өрт қауіпсіздігін қамтамасыз ететін шаралар кешенін өткізу болып табылады. Бұл есепті өрт тудыра алатын себебтерді жою, өрт болған жағдайда оның таралуын шектеу немесе оны жергілікті өрт сөндіру күштер арқылы сөндіру, адамдарды қауіпсіз жерге шығару сияқты шаралар арқылы шешеді. Өртке қарсы тәртібін сактау жалпы түрде кәсіпорын жетекшісіне және цех басшысына жүктеледі.
Оператор бөлмесінде өрт қауіпін ток жүргізуші өткізгіштер, кернеуде болатын электрондык жүйе элементтері тудырады, сондай-ак тоқтың шектен тыс өсуі нәтижесінде дроссельдердің және трансформатордың жану мүмкін. Күкірт қышықылы цехының басқару пулыінің бөлмесі өртке қауіпті Г категориясына және кауіптің 3-ші дәрежесіне жатады. Өрт сөндіру үшін басқару пультінің бөлмесі ОУБ-7 және ОПС-10 өрт сөндіргіштерімен қамтамасыз етілген.
Сумен қамтамасыз ету ішкі су құбырлары арқылы орындалады. Ішкі өртке қарсы су өткізгіші сыртқы су өткізгішінен қоректендіріледі.
Өрттің пайда болуы жағдайында адамдардың тез және қауіпсіз эвакуация үшін ғимараттың екі шығысы бар. Ғимараттан жүмыскерлер эвакуациясының жоспары кірісте орналаскан және әр қабатта баспалдақты алаңы бар. Басқару пульті ғимаратында өрттік сигнализация жүргізілген.

4.6. Қоршаған ортаны қорғау

Түсті металугрия өнеркәсібі тұракты жоғары даму қарқынын сақтап тұрады. Сәйкесінше едәуір бөлігі қоршаған ортаға кететін қалдықтардың саны өседі. Экология ғылымы қоршаған ортаны корғау сұрақтарымен айналасады. Осы ғылымның  инженер технолог  мамандығына қолданбалы  негізгі  максаты экология жағынан таза технологияларды құрып, коршаған орта жеке адам ағзасына келтіретін зардапты минимумға келтіретіндей технологиялық инженерлік шешімдерді тиімділеу. Сонымен, қоршаған ортаны қорғаудың инженерлік қамтамасыз етілуі өндірістік цехтардағы газ және шаң снпатына байланысты   сүзгілеу  қондырығыларын   орнатудан  тұрады.   Олар   зиянды газдар мен шаңның қоршаған ортаға зиянын азайтады.
ҚОРЫТЫНДЫ
Түсті металлургия кәсіпорындардың басымды даму аймақтарындағы ауа бассейнін қорғау мен сақтау өзінің қажеттілігің бүгінгі күнге дейін жоғалтпайды. ЖМЗ-ң құрамындағы түсті металлдардың шаңы мен күкіртті қоспалары бар шығын газдарын тазарту қоршаған орта мен адамның денсаулығына зиянын келтіреді.
ТҮАБЖ металлургиялық газдарын контактілік аппараттарға үлестіру үрдісін автоматтандыру жүйесін жетілдіру табиғатқа зиянды техногенді әсерінің дәрежесін төмендету амалының бірі болып табылады.
Ұсынылған автоматтандырылған жүйе атмосфераға зиянды лақтыруларды елеулі төмендетуге және шикізатты қайта өңдеу дәрежесін жоғарлатады.
Өтімділік мерзімі 2,24 жылды кұрайды және күкірт қышқылының өз құны   34,44 тг болып табылады.
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