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ҚОРЫТЫНДЫ
ПАЙДАЛАНЫЛҒАН ӘДЕБИЕТТЕР ТІЗІМІ:
КІРІСПЕ
Дипломдық жобада Шымкент қорғасын зауытында сульфитті қорғасын     қоспаларын     агломерациялау     үрдісшің     әуе-газ     режимін автоматтандыру жүйесін жасау қарастырылған.
Сульфидті қорғасын қоспаларынан және қождамадан тұратын шикіқұрам агломерациялық күйдіру қазіргі кезеңде элемнің барлық дерлік қорғасын зауыттары үздіксіз қозғалыстағы түзусызықты машиналар көмегі арқылы жұмыс істейді, негізінен астынан үрлеуді өте сапалы агломерат алу және шығатын газдағы көкшіл ангидрид концентрациясын көбейту мақсатында колданылады.
Агломерация үрдісі басқару объектісі ретінде инерционды, көпөлшемді, стационарлы емес және өте тығыз байланыста болатын құбылыстар барлық агложолаққа үлестірілген болады, сонымен қатар құрамы және шикіқұрамның, агломераттын қасиеттері, агложолақтағы ы технологиялық үрдісі барысы туралы ақпараттары толық емес объект болыпта саналады.
Агломерация үрдісі тиімді басқару тапсырмасын шешкен кездегі ең маңызды кезең технологиялық операцияларды жүргізу шарттарын және сульфидті қорғасын қоспаларының агломерацияланатын күйдірілуінің сапалы көрсеткіштерін анықтайтын әуе - газ режимін басқару қосымша тапсырмасын шешуболып табылады.
Қазіргі кезеңде агломерация үрдісін әуе - газ режимімен басқару кезекші шебер (оператор) арқылы жүзеге асырылады, ол өзі жинаған тэжірибесі, технологиялық оперция туралы сапалы жэне үрдіс туралы ағымдағы мэліметтер анализі негізінде локальды (жергілікті) реттеу жүйесін  орнатуды     өзгерту    қатысты     шешім     қабылдайды,  бірақ бұл автоматты   реттеу   жүйесі   өз   кезегінде      реттеудің      жоғары   сапасын қамтамасыз ете алмайды.

Агломерация үрдісінің ерекшіліктері қазіргі кезеңді қолданылып жүрген басқару практикасында шешілмейтін агломерацияланатын күйдіруді әуе-газ режимімен басқару тапсырмасын шешу сапасына қатаң талап қояды.Сондықтан да осындай күрделі объектіні басқару жүйесін құрғанда ЭЕМ көмегі арқылы объекттегі технологиялық режиммен  басқарудың  автоматтандырылған  жүйесін  жасауға  баса назар

аударылады.
ЭЕМ - да қолданып агломерация үрдісін эуе - газ режимімен басқару жүйесін жасау және енгізу келесі    тапсырмалардың    шешімімен
байланысты:
- басқару тапсырмасын  шешу үшін алынған   модельдін    бейімлелу жэне басқару объектісінің иденшфикациясы;
-    агломерация үрдісі әус-газдық    жүйесінщ кұрылымын таңдау;
- басқарудың сандық жүйссініңтехнологиялық   құралжабдықтарын таңдау және математикалық қамтылуын жасау.
Басқарудың автоматтанырылған жүйесін қүру технологияға катысты тарауында орындалған металлургиялық есептеулер жэне агломерат өндірісінің технологиялық заңдылықтарының анализі негізінде іске асады.
Дипломдық жобада Шымкент қорғасын зауытының агломерациялық
цехына ТҮАБЖ (тсхнологиялық үрдісті автоматтандырылған басқару жүйесі) енгізудің экономикалык   тиімділігіне есептеулер жүргізілген режимімен басқарудың санд
Еңбекті және қоршаған ортаны қорғау шаралары жасалған, машина залын жарықтандыру жәие желдету есептеулері жүргізілген.
1 ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ БӨЛІМ
1   Ш Қ 3 - дағы қорғасыны бар шикіқұрамды агломерациялық күйдіру
1.2.  Зауыттың қысқаша сипаттамасы
Шымкент қорғасын   зауыты   Қазақстанның   оңтүстігіндегі   Шымкент қаласында орналасқан. Бұл зауыттың жобасын "Гипроцветмет" институты 1929 жылы бастады.
Шымкент қаласының ауданындағы Ленгерлік кенорынның көмірі қорының негізінде ГЭС құрылысы түрғызу туралы шешім Бадам өзенінің жағасында қорғасын зауытының қүрылысын түрғызуға себепші болды, ол Ашысай мен Мырғалымсай кенорындарын шикізат қорына, сондай - ақ ГЭС - ке жақын жерде орналасты.
Зауыттың жобасы 1933 жылы бітті, ал қүрлысы 1931 жылы басталған болатын. Зауыттың жұмысы ешқандай қиындықсыз жүрді, 1934 жылдың 20 -сэуірден бастап зауыт қорғасын өндіре бастады.
Зауыттың   бастапқы   жобалық   қуаты   жылына   30000   тонна   ұсақ қорғасыннан тұрды.
Зауыттың жобасын қайта қарастырып, оның қуатын арттырып жылына ұсақталған таза қорғасынның мөлшерін 220 000 тоннаға жеткізу мақсатын қолға алды.
Қазіргі кезде зауыттың құрамына келесілер кіреді:
- агломерациялық цех;
- балқыту цехы;
- тазалаушы цех;
- гидрометаллургиялық цех;
- күкіртқышқылды цех;
- КИПиА цехы;
- № 1 Шаңсорғыш цех;
- № 2 Шаңсорғыш цех.
1. 3 Зауыттың технологиялық сұлбасының сипаты және түсуші шикізаттың мінездемесі
Шымкент қорғасын зауытйшда қорғасын өндіруді еріту арқылы калпына келтіру тәсілін қолданады.
Қорғасынды шахталық балқыту әдісімен өндірудің негізгі қайта жасалатын жұмыстары:
- агломерациялық күйдіру;
- қайта қалпына келтіретін шахталық балқыту;
- қара   қорғасынды тазалау;
- балқыманы фльюмингациялау.
Агломерациялық күйдіру - қорғасын шикізатында кездесетін қорғасын қышкылдандыру мақсатында   жүргізіледі.
Қоспаларды агломерациялык күйдірудің технологиялық операциясына шикіқүрамның дайындығы маңызды әсерін тигізеді. Күйдіру тереңдігі және агломерация үрдісінің техника - экономикалық көрсеткіштері шикіқүрам сапасына тәуелді.
Агломерация шикіқұрамына қойылатын талаптар:
- құрамындағы күкірт             7 - 7,5 %
- ірілігі, артық емес                8-10 мм
- кұрамындағы қорғасын          35-40 %
- ылғалдылық                         5-6 %
Шымкент қорғасын зауытында шикіқүрам қаттамада жасалада. Алынған шикіқүрам араластыруға келіп түседі де пісіру ауданы 75м2 болатын агломашинаға жіберіледі, онда күйдіру іске асады.
Күйдіруден кейін алынған сульфидті қорғасын қоспасы қождамадан араластырылып қышқылдандырғышқа күйдіруге жіберіледі.
Күйдірілген қорғасын сульфиді қорғасын қышқылына (тотығына) айналады,  осы  кезде  басқа  металдарда тотығады,  ал  күйдірілген  қоспа агломерат болып піседі. Агломерация негізінде  бірсатылы  күйдіруге жатқызалық; Күйдіру  кезінде материалды бөлшектеу шахталық пешке балқыту үшін қажет.Алынған агломерат шахталық балқытуға келіп түседі. 


Шымкент қорғасын заутыныа 20- дан астам концентраттар мен кендер түрі келіп түседі, олардың минералдардан тұратын металдарды бар (қорғасын, мырыш, берилий және т.б.)


Шымкент қорғасын зауытына келіп түсетін құрамында қорғасын бар материалдардың сипаттамасы 1 кестеде берілген.
ПРОЦЕССТІҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ СҰЛБАСЫ ШЫМКЕНТ ҚОРҒАСЫН АГЛОМЕРАЦИЯ ЗАВОДЫ
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1.3.1 Агломерациялық үрдіс
Қорғасын сульфидті концентраттарды агломерациялау үрдісі түрлі -түсті металургия өнеркәсібінің қорғасын өндірісіндегі басты оперция болып cаналады.Осыған байланыс агломерациялау 

Үрдісіне сапалы агломерат қорғасынды балқытуға арналған жартылай дайын өнімі  алу мақсатында  жоғары талаптар қойылады.
Зауытқа құрамында қорғасын бар 20 - астам дана шикізат кел іп түседі. Шикізатқа флюс ретінде еріткіш концентраттар, кварцтық алтыны бар кен, әк және темір кенін қосады. Қорғасын кені және флюстар бөлшектенеді және шикізатты шикіқұрам жүргізілетін штабельді шихтаринкке 30 тоннадан түсіп отырады.
Шихтарникте 3 қиылыстырушы орны бар, әрқайсысы 4700 м" (10-12 мың. тонна шикіқұрам). Тасымалдаушылар мен өздігінінен қозғалатын жүк арбалары арқылы шихтарникке түсетін материалдар 3 орынға теңдей бөлінеді. Шикіқұрамның физикалық қасиеттерін жақсарту үшін айналма агломерат қосады.
Шикіқұрам келесі құрамда қоқыс алу (шлак) есебінде карап құрады, %:
SiO -  19-23
ҒеО-   28-33
СаО-   12-15
ZnО -    19 - ға дейін
Жасалған штабельдің шикіқұрамның өнімділігі 30-120м3/сағ болатын шикіқұрам тасымалдаушы   арнайы машинаға пісіруге жібереміз.
Шикі шикіқұрамда 10 - 13 % 8 болады. Оны күкіртпен араластыру үшін 8 - 9 % - ға дейін айналма агломерат қосады. Шикізат тасымалдаушы жүйесімен дайындалған шикіқүрамда пісу үшін арластырғыш барабанға беріледі, ол онда ақырына дейін араластырылады, 5-7 % дейін ылғалдандырылады және тегістеледі. Барабанның шикіқұрам бойынша өндірушілігі 230 т\сағ. Шикіқұрамның  барабанда өту ұзақтығы 5 минут.
Шикіқұрам раластырғыш бараннан кейін шикіқұрамның бункеріне беріледі. Бункерге де 15 – 25 мм фракциясының айналма агломераты қосылады.

Бункердің қасында орналасқан ұзындығы 2500 мм, диаметрі  810 мм болатын барабан қоректендірушікөмегімен агломашинаның шетіне шикіқұрам қатпарланып жиналады.

Алдымен 25 мм қалыңдықпен "төсек" бункерінен "төсек" қабаты түседі. "Төсектің" үстінен қарапайым шикіқұрамнан тұратын 10 - 15 мм қалыңдықта барабан қоректендірушілерімен тұтандыргыш қабаты орнығады. Тұтандырғыш қабат өртенгеннен кейін оның үстіне шикіқұрам қабаты орналасады. Ұшқындар үрлегіш камераларға түскендіктен астынан үрлеу арқылы күйдіру басталады.
Шикіқұрамның барлық қабаттарының ұзындығы максималды болып орнатылған — 200 мм. Агложолақтың 1,1 - 1,3 м\мин және күкіртқышқылды цехының өндіруіне тәуелді.
Қарапайым шарттардағы үрлегіш камералардын қысымы 2450 - 2940 Па аралығында - агломашинаның ортаңғы бөліктерінде және соңғы камераларында 680 - 980 Па.
Тұтандырғыш кен табиғи газ арқылы жүмыс істейді, шығыны 2,5 - 3 м3 /мин және ауада 50 - 60 м3\ мин, газ - ауа қатынасы 1:20, кендегі температура 1000-1100°с .
Агломашинада тұтандырғыш кеннің астында орналасқан бір вакуум -камера бар, ауданы 2,5 м жэне эркайсысы 5м (2*2,5 м ) болатын 15 үрлегіш камера бар.
Машинаның жоғарғы жағы қалпақпен жабылған, оның астында 0-20 Па ыдырау болады.
Машинаға қызмет көрсету үшін қалпақтың жаңында әрбір жағында 21 тесік орналасқан. Жүктелген ұшқындар кертіктерде тайғанайды, соның салдарынан кертіктер мен табантістері арасында сенімді тығыздалу болады.
Щиптердегі арнайы саңылаулар арқылы майнасосымен үздіксіз сашдол беріліп тұрады. Төменгі бұтақтардың үшқындары рельстермен сырғыйды.
Үрлеуіш камераларына ауаны ортақ коллекторда паралелль жұмыс
істейтін екі ауа толтырғышпен  жідереміз. Газтолтырушының өндірушілігі 200 С с температурада 2150 м2 /мин.

Қалпақтағы газды 2 –нүктеден сорып аламыз:

-байытылған  газдар агломашинаның басты  бөлгеннен сорылады, құрғақ электрофильтрларда тазаланып күкіртқышқылды цехқа келіп түседі.
—Байытылған газдарға күкірттің 69% шикізаттан алу;
—    1 т  қорғасынға  оттегінің  шығыны   агломерат  бойынша   15-34 м /т;
—    1 т   қорғасынға отынның  шығыны  агломерат  бойынша  20 - 27 кг/т;
—    1   т   қорғасынга   электр   энергиясының   шығыны   агломератпен есептегенде 100-130 кВт. сағ.
Агломерация үрдісі кезінде денсаулыққа зиянды заттар бөлінеді: күкірт ангидриді SО2, қорғасын шаңы, қорғасын буы. Сондықтан да зиянды заттардың қалдықтарын шығаруды азайту үшін цехтың агломашинасының қалпағының, кендерінің астында қиықтар болу керек.
1.3.2 Агломерация үрдісінің қызметтерінің физика - химиялық
непзі
Агломерациялық машинада шикіқұрамды пісіру сұлбасы
байытылған газдар
байытылмаған газдар
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кеннің астындағы газ
ауажіберушідегі ауа
                                                                                                                      2сурет
1 - шикіқұрам; 2 - төсеніш; 3 - дайын агломерат; 4 - жану зонасы; Vе - агложолақ қозғалысының жылдамдығы; һ - шикіқұрам қабатының биіктігі.

Тұтандырғыш қабат жанғаннан кейін газ кенінің жылуынан, 1000 -1100 с жалын температурасында оған шихтаның негізгі қабаты беріледі; 

ұшқындар   үрлнгіш   камераларға   түседі   де   агломерация   үрдісі басталады.
Агломерация кезінде келесі сульфидтердің тотығу үрдісі жүреді.
РЬ + 2О2 = РЪ8О4 +   807898 Дж                                                                     (1)
РbS + РbS О4= 2РЬ + 2SО2                                                                                (2)
2ҒеS2 - 2Ғе8S+ SО2                                                                                            (3)
2Ғеп Sп+1 - 2пҒе S +    SО2                                                                               (4)
2Си2 S + ЗО2 = 2СшО + 2 SО2                                                                       (5)
2Си2 S + 4О2 = 4СиО + 2 SО2                                                                       (6)
22п S + ЗО2 = 2ZпО + 2 S0,                                                                           (7)
2Сd S + ЗО2= 2Сd0 + 2 SО2                                                                           (8)
2ҒеАsS= 2Аs+ 2Ғе S                                                                                      (9)
Сульфидтер мен күшәлә қоспаларының тотығуынан басқа агломерациялайтын күйдіру кезінде шихтаға берілетін химиялык қосылыстардың әсерлесу үрдісі де өте маңызды болып саналады. Олардың бір бөлігі өзінің тезбалқығыштығынан ұсак бөлшектерге бөлу барысында шешуші роль атқарады.
Үрдістің мақсаты - шахталық пеште металлургиялық балқытуға болатын механикалық қатты қосылыстар алу. Түйіршік түрінде шикіқұрам агломерациялау шикіқүрамның газөткізгіштігін, беріктігін жақсартады, өйткені диффузияның болмауынан тасымалдау мүмкіндігі арта түседі, сондай - ақ  тасымалдау кезінде шаңда азаяды.
Шығарылатын күкірт мөлшері:
623*0,18*0,85 = 95 тәулік /т

Газүрлеуші төменге бағытталған агломашыналары  орнатуға қабылдап аламыз. Ауамен  төменге газүрлеудің агломерация процесіндегі артылықшылықтары: арбалардың оттықарын қорғасымен балқытуға қауптенбей құрамында қорғасыны көп ішкі құраманы күйдіруге, құрамында ЅO2 қосылымы жоғары газдарды алуға (5-7 %)күкіртті қышқыл өндірісте жарамды) , оттықтар электр энергиясын шығындарын азайтуға мүмкіндік береді.

Есептеу үшін күкірттің күйдіру агломашинаның салыстырмалы өндіргіштігі: 3 т/(м2 тәулік және құрылғыларды уақыт бойынша қолдану коэффициенті 0,9.


Агломашынаның қажетті ауданы:
(95 / 1,3) *0,9= 80,1 м2
Күйежентектелу ауданы 75 м2 қабылдаймыз.

2 АРНАЙЫ БӨЛІМ
2.1.Автоматтандыру.

2.2. Агломераттық күйдіру үрдісін басқару объектісі ретінде талдау
Қарастырылатын технологиялық операциясымен АБЖ тиімді екенін құрастырып, нақты шешімі сандық жүйе класында қарастырамыз, технологиялық операциясымен басқару есебін шешу үшін басқару объектісі идентификатциясымен байланысты.
Сандық жүйе класында технологиялық операциямен қарастырылатын автоматты басқару жүйесін тиімді есебінің нақты шешімі басқару есебін шешу үшін басқару объектсінің идентификациясымен байланысты.
Басқару жүйесінің кұрылысына режиммен агломерация үрдісін: ауадағы газды математикалық қамтамассыздандыруын қүруымен және техникалық қүралдар баскару жүйесін таңдаумен байланысты.
Агломераттық үрдісті тиімді басқару автоматты жүйесін құрастыру есебі агломерат жэне күкіртті газ алу мақсатында, қажетті керсеткіштермен алу бірталай күрделі есеп; шаруа, объект, басқару, адеватты теорияның тоғы, агломерат үрдісін басқару автоматты жүйесін синтездеуге мүмкіндік беретін, бақылау және реттеу автоматтандыру құралдарын тотықсыздығы түрінде күрделі.
Агломерат үрдісінің адеватты басқару есебін бір этапты болып шешудің ауа - газды режимге бағыныңқы есеп басқарушы болып табылады. Ол көбіне техникалық операцияның енгізілу шартын жэне сульфид қорғасынды концентратцияның агломератты күйдіру көрсеткіштерінің сапасын анықтайды.

Қазіргі кезде агломерация үрдісінің ауадағы - газдың режимін баскару   кезекиті   мастермен   жүзеге   асырылады.   Ол   бақылау   -   осынау құралдарының көрснткіштері анализі негізінде және автоматты реттеудің  газ тиімді локалды жүйесі көмегімен үлкен кешігумен алынатын күйдіру өнімінің агломерацияның анализі нәтижесінде үрдісінің енгізілуі туралы шешімін қабылдайды.

Мұндай жағдайда басқарудың саласы шебердің (оператордың) біліктілігі мен сезіміне байланысты анықталады. Сондықтан ағымдағы агломерация үрдісін енгізу тәжірибесі агрегаттық қосымша резерды ашуға және оның бар потенциялдық мүмкіндігін толығырак колдануға мүмкіндік бермейді.
Басқару контырында есептегіш машинаның басқаруын колданудың тиімділіғі мен қарстырылатын объектісінің ерекшеліктерін ескеріп, ізделінетін үрдісті автоматты басқару жүйесінің құрылысын тікелей сандык басқару жүйе класында бағалауға болады.
Сандық жүйе класында технологиялык операцияның қарастырылатын автоматты басқару жүйесінің тиімді есебін, нақты шешімі басқару есебін шешу үшін басқару объектісінің идентификациясымен, агломерация үрдісін ауадағы газды режиммен, сандық басқару жүйесімен құрылысымен, математикалық қамтамассыздандыруды қүрумен және техникалык құралдардың басқару жүйесін таңдаумен байланысты.

2.4 Агломерация үрдісінің ауа - газдық режимімен басқарудың автоматтандырылған жүйесінің математикалық үлгісін жасау және құрылымын таңдау
( Агломашина қақпағы астында айырылу, электрсүзгі алдындағы киын және агломашина басты бөлігінде берілген мәндер орныктылыгы есебі, формулданған реттеу объектісі болып, астынан үрлеу, ауа беру үшін ауа құбыр аумағы, көміртегімен байытылған машинаның және электросүзбеге дейін байытылған күкіртті газ, газқүбырының бас бөлігі, агломерациялық үрдіс болып табылады.
Орнықтылық жүйе құрылысын таңдау алдында сызықты динамикалық сүзбелер объектісінің сәйкестер каналдар апроксимация мүмкіндігі бағаланған болатын. Тәжірибелік зерттеулер апроксимация мүмкіндігін көрсетті, және каналдардан беріліс функциясының бағасын алуға мүмкіндік туғызады, ол 9 кестеде келтірілген.
9 кесте

	Параметр
	11 арна
	12 арна
	22 арна
	32 арна
	42 арна
	43 арна

	a ij
	0,154
	0,068
	0,063
	0,053
	0,11
	0,05

	bij
	0,08
	0,095
	0,09
	0,01
	0,002
	0,003

	W ij (S)
	0,08

S (S+ 0,154)
	0,095

S (S+0,068)
	0,09

S (S+ 0,063)
	0,01

S (S+ 0,153)
	0,002

S (S+ 0,11)
	0,003

S (S+0,05)


9 кестеде көрсетілген арналардың аттары төмендегідей:
11    -   "Электросүзгіш   алдында   А24   байытылған   газ   қысымға   газ үрлегіштің өнімділігі";
12  - "Қақпақ астында газ айырылуға А24 байытылған газ үрлегіштің
өнімділігі";
22   -   "Қақпақ   астында   газ   айырылуға   кедей   А25   газ   үрлегіштің
өнімділігі";
32 - "Агломашина бөлігінің алу жағында кақпак астында газ айырылу А23 ауа үрлегіштің өнімділігі";
42 - "Қақпақ астында газ айырылу агломашинаның басты бөлігінде А22
ауа үрлегіш өнімділігі";
43 - "Агломашина басты бөлігінде ауа шығыны - агломашина бөлігінде
А 22    ауа үрлегіштің өнімділігі";
Объект қасиеттерін есепке ала отырып, қалыптасқан есептерді шешу үшін. НІДУ жүйесі енгізілген. Оның құрамында:
— Орталықтандырылған бақылаудың ішкі жүйесі;
— Басқару объектісінің статикалық қасиеттерін орталықтандырудың ішкі жуйесі;

- Агломерат күйдірудегі ауа шығынын бағалаулар ішкі жүйесі 

— Тікелей сандық реттеудің ішкі жүйесі.
Агломерация үрдісін ауа - газ режимімен басқару алгоритмі:
1  қадам. Орталықтандырылған бақылаудың ішкі жүйесінің көмегімен объект куйін бағалау;
2 қадам. Агломерация үрдісінің математикалық үлгісінің параметрлерін түзеді;
3  қадам. Агломерациялық күйдірудегі ауа шығыны рационалдық мәнін бағалау;
4  қадам. Берілген қақпақ астындағы жеңілдету электрсүзгі алдындағы қысым және агломашинаның бас бөлігіндегі ауа шығынның мәндерін қолдау.
Автоматгандырылған басқару жүйесінің бөлек ішкі жүйесінің жүзеге асуын қарастырайық.
Орталықтандырылған бақылаудың ішкі жүйесі мынадай кызметтер аткарады:
1) Датчиктерден және түрлендіргіштер қүралдарын қүрамдас екіншілік коттардан алынатын ақпарат жиынтығы жэне анологты ақпаратты кодтау;
2)   Кіріс   ақпаратты   автоматтык   бастапкы   өңдеу   (сызықтандыру), датчиктерді аналитикалық бөліктеу;
3)   Датчиктерден  қателерді  сигналға сэйкес  келтіру  жэне  олардың сигнализациясы;
4)  "Schlemberger" УВМ - мен цехты автоматты жүйесінің жұмысын синхронизациялау және цехты жүйеден УВМ - ға ақпарат беру және УВМ -нан агломашинада орнатылған атқарушы органдарға басқару ықпалын беру;
5)   УВМ  -  нан   басқаратын  әрекеттерді   унифицированды   электрлі сигналдарды   қабылдау.   идендибикация   және   түрлендіру   және   оларды жергілікті атқарушы құралдарға тарату;
6) Реттеуіш заңын тікелей сандык басқару (РСБ) жүйе контрының саны ясәне РСБ жүйесі есептерін орталықтандырып (оператор пультімен) өзгерту;
2.4.2.Агломерацияның күйдіргеге ауа шығыны бағасының бағынқы жүйесі.

Берілген бағыныңқы жүйеде алу шығынның берілген мәні бағалауы 

келесідей жүзеге асырылады. Алдымен   ΔУ5а   шамасы бағаланады, келесі
теңдеумен:
ΣаiХi =  У Ѕааза - ΣаiХi  =  ΔУ5а
(19)

ШСЗ талаптарында агломерация үрдісін жүргізу мәліметтер анализі келесідей көрсетіледі, х4  және  х5 арасында х4=3х5 қатынасы бар.
Осы қатынасты ескеріп табатынымыз:
,    х5 = Д   УХ, /(3 а4 + а5);         хА =3 х5.
Алынған х4 мәні агломашина бас бөлігіне ауа шығыны тұрақтандыру контуры үшін берілген мән ретінде қолданылады, ал х5  агломашина бәлігінің
аяғына газүрлегіш өндірісінің шектелуі ретінде қолданылады.
Тікелей сандык реттеу бағыныңқы жүйенің орталықтандырылған бақылау бағыныңқы жүйесі ақпараты негізінде. Агломерациялық күйдіргі берілген ауа - газды режимнің түрақтандыру есебін шешеді.
Тұрақтандыру СР1 - СРЗ (3 сурет) 4 сандық реттегіштермен жүзеге асырылады. Олар баскарушы машинада программасы жүзеге асырылған және ИМ1 - 4 атқарушы механизмдері көмегімен М гидромуфтаны басқарады. СР2 - СРЗ реттегіштері VА24 және VА221 айналу жылдамдығына А24  газүрлегіш роторп және А22 газүрлегішке әрекет жасап Ро қысым тұрақтандырғыш және агломашинаның басты бөлігіне ауаны қысу екі автономды (басқару объектісі арқылы ғана байланысқан) контур. СР2 және СР4 реттегіштері жұмысқа кезекпен қосылып, V  А 23 және УА25 айналу жылдамдығы А2Ъ ауа үрлегіш роторға және А25 газүрлегішке әсер етеді,РК  қақпан астында айырылысуды  реттейді.
Осы екі реттегіштің жұмысын К1 және К2 кілттері және логикалық блок басқарады, машинада программасы жүзеге асқан, кілттер жұмысының кілттері келесідегідей:

3-сүрет – Ауадағы газ системе стабилизация режимінің структуралық сұлбасы
Мұндағы V A23 max және V A25max V A23  және  V A25  реттегіш әрекетіне теңтеу (жоғарыдан), ал 0 және 1 символдары кілттің а жаратылған жағдайын білдіреді.
3 суреттен көрсететініміз ауа - газды режимнің осы немесе баска  m ауытқуында СР2, СРЗ реттегіштері Рк қақпағы айырылуды тұрақтандырады, және УА23 және УА25 жылдамдығын үлкейтеді, олардың біреуі өзінің шегіне
жеткенге дейін. Осыдан кейін реттегіш жұмысының логикасы қарама -қарсыға ауысады, яғни олар УА23, және УД25 жылдамдығын азайта бастайды,
және жылдамдық өзінің шегіне жеткен кезде кішірейеді, одан қайта бастапқы сұлба құрылады. Осындай жағдаймен, K1, К2, кілттер шартының косынды технологиялық шарттардан агломерация үрдісінің мэліметтемесіне ауысады.
2.5 Агломерат үрдісірің ауа - газ режимін басқарудың алгоритімін құрастыру
Алгоритм үрдісін ауа газды режимін сандық басқару жүйесін функционалдық алгоритмнің блок схемасы 4 суретте көрсетілген.
Орталықтандырылған бақылаудың бағыныңқы жүйесінің жұмысы (ПЦК) Р1- Рб; Р 13 операторларымен қамтамассызданады.
Р1, Р2, Р6 операторлары бастапқы ақпаратты дайындауды жүзеге асырады (дачиктер сұранысы, сигналдың аналитикалық градировкасы және оперативті - сақтағыш құрылғысына жұмыстық жөндеулердің ақпарат тізімін).

Р 1 Р 2  Р6 операторларға сұраныс периоды 2,5 с құрайды.Барлық  ПЦК кезекті операторлардың орындауы барлық каналдардан жинаған ақпараттан кейін жүзеге асады.

Р3Р 4 Р5  операторлары қорытынды және лентада ақпараттық суреттеуін  жүзеге асырады.

Сандық басқару бағыныңқы жүйенің функционалданнуы Р11Р12Р25Р28  Р27 Р 29 

Р 30 Р 40  - опреаорлары арқылы қамтамасыздануы атқарушы органға басқарушы сигналдарын шығару, үрдісінің сәйкес координаторларын тұрақтандыру үшін (Р11Р12 - электрс үзгіш алдындағы қысым; Р25, Р28 Р27, Р 29, - агломашина қақпағы астындағы айырылу; Р3о, Р40 - ауа шығыны, агломашина басты бөлігінде көміртегімен байланыстырылған).
Р14, Р22 - агломашина қақпағы астында айырылу технология басқару жағдайын анализдеу операторлары.
Р10 Р23 Р24, Р38- қатынасынша сандық реттегіш операторлары.
Р10- электрсүзгіш алдындағы қысым.
Р23  Р24 - агломашина қақпағы астында айырылу.
Р38 - агломашина басты бөлігінде көміртегімен байытылған ауа шығыны.
Р13 - агломашина қақпағы астында айырылу координаттар. Басқару агломашиналық таңдау операторы, оператор пультында 64 кілт көмегімен, 1 және алгоритмдерін қосылуларын жүзеге асырады.
2.5.1 Сандық реттегіш алгоритмінің жарылуы
Сандық реттегіш СР программалық модульда іске асырылған және келесі функцияларды орындайды:
— реттегіш шама датчигін сұрау;
—  басқарылатын әрекеттерін есептеу ұзақтық - импульстік модуляция негізінде және басқаратын эрекеттерді беру МЭО типті электрлік атқарушы механизмында импульстар түрінде.
Мұндай   басқару   түрі   интегралды   атқару   механизммен   қолайлы жалғасады, УВМ бірталай оңай іске асады.
Программалық модуль МЭО типі жиырма атқарушы механизмдерін басқаруды қамтамасыз етеді.

Р 1 операторы - жады ұяшығының жұмысшыларын дайындайды, құрамында басқарушы сөздер, сүзгі коэффиценті және маштабтау және т.б. болатын ақпараттық массивтермен байланыс орнатады;
Р2 операторы - НЦУ - " ЭЕМ - қолмен " жұмыс нұсқасы режимде ауыстырып, қосқыштың күйіне талдау жасалады. Егер ауыстырып - қосқыш "қолмен" күйінде тұрса, онда реттеудің келесі нұсқасын өңдеуге ауысады;
Рз операторы - табалдырықтың жұмысын жасау есебін ағымдағы реттеу конторына Z = σ (1- b)  / (1-d)     ;
Р4 операторы - реттелетін шама анологты сигнал датчигне сұрау жүргізеді, алынған сандык кодты физикалық шамага   Z = σ (1-b)(d-1)  формуласы бойынша масштабталады; мұндағы A i Bi. - реттеудің  i- ші нұсқасы үшін масштабтау коэффиценті.
Р5 операторы - реттеу қатесін мына формула бойынша есептейді:
[image: image3.png]X[n]=R

340

~r{n];,




Агломерация процесінде ауадағы газ режиміндегі сандық жүйенің функционалдық басқарудағы  агломераттың сұлбасының блогы
Х[п] = (1-)* Х[п} + Х[п + 1]
Мұндағы 0 < λ > 1 аралығында таңдалатын сызу коэффициенті, Х[п + 1] алдындағы  қадамдағы реттеу қатесінің сүзілген мәні;
Р7 операторы – уақыт шығу сүзгісі шығуының есебін жүзеге асырады келесі формула бойынша:
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Бұл айырма теңдеу СФ түрлі берілген функцияға сәйкес:
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Р8 операторы - СР сүзгісінің шығыс шамасын табалдырықты жұмыс жасаумен Z салыстырады. Егер У[п]<Z, онда келесі реттеу контурына ауысуын қамтамассыз етеді.
Р  9 операторы - СР сүзгісін тастауды камтамассыз етеді, Егер шама У[п ]>Z  , яғни шама теңеседі У[п]: У[п] = 0.
Р  10  операторы - басқару сигналының ұзақты - импульсты модульяция қажеттілігін таңдайды.
Р 11 операторы - басқару импульсы ұзындығын 1 секунт шамаға белгілеп теңестіреді.
Рі2 операторы - басқару импульсының ұзындығын п = К*У[п\ формуласы жэне басқару импульсна жоғарғы мэнін 2,6 сек шамасымен шектейді.
Р 13 операторы - басқарылатын сигналдар шамасымен дискретті Шығысқа қамтаммассыз етеді, реттеу нөмеріне сәйкес келетін.
2.5.2 ШИМ мен басқару тұрақгылықтың жеткілікті шарттары
ШИМ мен тұйықталған басқару жүйесін қарастырамыз және 2 - ші  үзіліссіз бөлігін. үзілмейтін бөлік жоғарыда айтылған жүйеге сәйкес
объекттен құралған, 1 — ші қатарын апериодикалық үзбемен келтірілегн және атқару механизмі апроксималайтын интегралдаушы үзбемен. ШИМ жүйесі сияқты тұрақтылық жеткілікті шарттарын алу үшін соңы 5 суретте  регтеу конгурының структуралық сұлбасы көрсетілген.
Мұнда К1 - НЛЧ күшейту коэффиценті;
Т1 — уақыт тұрақтылығы;
n- шы реттеу периодында ампилитуда А тұрақты импульсы ұзындығы Тin = Кp I Еп I түрінде болады. Кр коэффиценті қатенің сызықты емес функциясы болып табылады (6 сурет).
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6-сурет
ШИМ мен жүйе қаныққан болады, егeр  /Еn / > Δ t K  p= E 0. 
 Егер (-Δ t / K  p) < Е < (Δ t / K  p) онда жүйе қанықпаған.

5 суретте ШИМ мен қанықпаған жүйе келтірілген, сигналдарды формалайтын ұзақтылығы кіріс сигналын импульсты элементіне пропорционал:
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Мұндағы Δ t - реттеу периоды;
Т in - п- ші уақыт моментіндегі импульстың ұзақтығы;
А - импульс амплитудасы;
Еп-  п- ші уақыт моментіндегі модулдардың кіріс сигналы;
п* Δ t < t(п + 1)*  Δ t(   үшін Тт =Кп* Δ t;    Кп= sat/{К,,Еп)I Δ t,
X     егер     0, X, 1; 1     егер      X > 1; 0     егер      X < 1;
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Ғ = 0   деп  шамалаймыз,  айырмашы  теңдеуінде тұрақтылық шартын езгертпейді, келесі түрде болады:
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үшін    шартты    эсиптотикалык    шарты    (Венгжин    -    Видаль    критерін қолданамыз):
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Анығу модуляторы үшін
sat  X=    X      егер     0, X, 1;  
                    1      егер      X > 1;  
                    0      егер      X < 1;

sing  X=   1 егер X >0

                    -1 егер  X <0

Берілген Δ t реттеу периодынды реттегіш жөнжеу параметрі болып Кр коэффициенті табылады.
Қанықпаған модуляторды n * Δ t  моментінде НЛЧ шығысында сигналдың бастапқы мәні Х п – ға тең, Х п+ t   табамыз, (п + 1) Δ t   уақытыкезінде.
Сызықты емесимпульсты жүйе процесін бас және амалсыз әрекет қосындысы түрінде көрсе болады.
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7 - сурет
Қазіргі жағдайдағы теңдеудің мінездемесі:
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Бастапқы шартын қоямыз.

X t =о = С, + С2=X n -1   және   С1   және   С2:       С2 = -(Хя -Хп_х)    болса   Х n -1 =0,
 С  2= - Хп  сонда С1 =Х n-1 + Хп = Хn
А Уақыт үдемелі ампилетудада өткізгіш функциясы секірмелі НЛЧ
шығысындағы  беріліс  функциясы   К1 І(Р{Т 1 Р + 1))   болады   К 1[ t- Т1 (1 -е Т)]А сонда айырмалы сіңімсіз теңдеудің жүйесі:
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Ғ = 0   деп  шамалаймыз,  айырмашы теңдеуінде  тұрақтылық шартын өзгертпейді, келесі түрде болады:
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параметрінің  оптимальды мәні Розенброк әдісімен есепте.
2.6 ТҮАБЖ техникалық қамтамасыздандыру
Технологиялық басқару объектісі (ТБО) оның күйін көрсететін параметрлер жиынтығымен сипатталады. Көрсеткіштермен өлшенген басқаруға қажетті объектінің координаттары (температура, қысым, жіне т.б.) ЭЕМ жеткізілуі керек.
Ақпаратты жинауға және өңдеуге арналған құралдар қамтымасын мини - компьютерге қосудың эрқатар ерекшеліктері бар.
Автономды өлшегіш блок (АӨБ, ІМР) өлшеу жүргізуге таңдап алынған "идеалды" өлшегіш құрылғыға жақын, жэне мондаждың карапайымдылығы үшін де болады.
¥зақ уақыт қолданылған құрылғыға көрсеткіштердің көптеген кабельдерін және және келесі арнайы жерде орналасқан компьютерді жадғау көп қаржыны қажет етеді және орындалуы өте күрделі. Эимаратта орналасқан ІМРРС типті дербес компьютермен ІМР - дің байланысы

Қарапайымэкрандалған бұралған екі желілік сым арқылы қосылады.
ІМР дербес компьютерге 35954А интерфейсінің көмегімен жалғанады, ол дербес компьютердің модульдерін кеңейту ушін стандартты ұяшықка орнатылады. Бұл карта ХТ, АТ, РС, АТХ типті ІВМ дербес компьютерлеріне жарамды.
Микропроцессор тақшасында орналасқан бұл карта 5- пеі -ті, қателерді тексеруді және деректерді буферлеуді басқарады. дербес компьютер 256 байттың екі карталы терезе жадысы арқылы (256 Ьуtе dual port memoгу) ІМР "Дің барлық деректеріне тікелей қатынас құра алады.

Карта  және   ІМР   қорегі   компьютердегі   құрамдас   орналастырылған
 көзімен қамтылады.
Егер үлкен торап болса, онда жеке қорек көзінен қоректенеді. Бұл
жағдайда адаптордың қосымша картасы қажет, қорек көзін соған қосады.
РС адаптерінің картасының ұзындығы і км болатын S- пеі тораоының бір екі сымдық кабелімен 30 ІМР - дің жұмысын бақылай алады. Карта S-пеі торабынан секундына 600 арналық берілуден деректер қабылдауды қамти алады.
Қорек көзіне қойылатын талаптап: 5В, бООмА, 12В, ЗОмвт және эрбір ІМР косылуы үшін 1,2 В.
Әрбір адаптердің қойылымына S- пеі торабының 10 м кабелі, кабельдік қосқыштар, терминаторлар (қызметтік) және қолдану туралы нұсқау кіреді.
39954А адаптері келесі қосымша бұйымдардан жинақталады:
—   Д   -   типті   тогыз   контактылы   қосқыш,   ол   қоректің   сыртқы схемасының разеткасына дәл келуі керек;
— Д - типті тоғыз контактылы қосқышпен жұмыс істей алатын, 8- пеі байланыс  торабының ұяшыгына  кіретін  ұзындығы   10  метрлік   1 кабель (американдық сымдардың өлшеміндегі 24 кабель);
—  S- пеі байланыс торабының    ұяшығына кіретін Д - типті тоғыз контактылы қосқыштың қосымша біреуі;
—  Өзінде дайындық программалық қамтымасы , жэне драйверлердің
стандартты программалары бар 5- дюйлден (13,3 см) диек;
—   ІМР  модульдерінде  орналасқан  S-  пеі  байланыстық торабының (№3590222В патенті) 2 ақырғы жиыны.
2.6.1 35954А адаптор тақшасының техникалық мінездемесі
Жалғаулар:
—  Дербес компьютердің кеңейтілу шинасына (кіру, шығу бойынша) орнатылған 62 - контактілі ұшталған желі;
—    S-net  торабына қосылуға арналған Д - типті жалғаудың тоғыз контактылы разеткалық бөлігі;
—  Сыртқы қорек көзін қосуға арналған Д - типті жалғаудың тоғыз
2.6.2 Жадыны орналастыру жэне қолдану
Адаптердің базалық адресі 512 байтпен қадамдап 60000 он алтылықтан ОТЕ00 он алтылыққа дейін өзгертіледі.
2.6.3  Қоршаған орта
—  Жұмыс температурасы 15° С - тан 30° С - қа дейін
Сақтау             40 ° С - тан 5Ю ° С - қа дейін
— Жұмыс ылғалдығы         8 ° С - тан 80% С- ға дейін Сақтау              0- ден 80% - ға дейін
—  S-net торабының коммутациялық қабілеті максимум ІМР - дің 30 модулі (адаптер жадысының екіпорттык өлшемімен шектелген);
— S-net  торабының кабелінің минималды ұзындығы 1 км.
2.6.4 S-net байланыс торабының қорек көзініц мүмкіншіліктері
ІВМ дербес компьютерінің кіріктірілген қорек көзінен орналасқан ІМР-ДІҢ 5 модулі үшін қорек көзі максимум.                           ,
Сыртқы қорек көзінен кұнарланатын ІМР- дің 30 модулі үшін қорек көзі максимум. Қуатты таңдау (ІВМ - де)
5В б00 мВт максимум
12В, 50мВт максимум және әсіріктірілген қорек көзіне қоректенетін ЩР - дің эрбір модулі үшін максимум 12Вт қосылады. Сыртқы қорек көзіне қойылатын шектеулер (егер қолданылса):
S-net     байланыс   жүйесінің   сымдарының   калибрасы   және   жүйе өлшеміне байланысты 12 - ден 50В - қа дейінгі тұрақты тоқ. Қорек көзінің пульсациясы (тербелуі) 100 мВ - тан кіші.
Ортақ ұзындығы - 360 мм; Ортақ биіктігі - 130 мм; Ортақ ені - 30 мм; Салмағы — 0,3 кг
2.7 Программалық қамтамассыз ету
Нақты бір ЭЕМ үшін басқару жүйесін функциялау алгоритмдер кешені ретіндегі математикалық қамтамассыз етуді іске асырғанда ТПАБЖ - нің программалық (ПҚ) және ақпараттық (АҚ) қамтамассыз етілуі құрылады.
Адаптер    картасы    ВАЅІС,    демонстрациялық    программалар    және торапты   тексеру   құрылғысы   үшін   толык   құжатталған   интегралданған драйверлерді қамтамассыз етеді. IMPLUSE  қолданбалы программалар кестесі
ІМР - ден деректер жинауға, ІВМ ХТ, АТ немесе АХТ дербес компьютерлерінде нәтижелерді анамуден, оны сақауға және экранға шығаруға мүмкіндік беретін «меню» көмегі арқылы орындалатын басқарушы командалардың толық жиынын қамтамассыз етеді.IMPLUSE  деректерді жинау үрдісін үзбей- ақ әртүрлі өлшемдерді жүргізу мүмкіндігі бар көп Мақсатты программалық кесте. Барлык өлшеуші кірістерге сызыктык түрлендірулерді қолданамыз. Кейбір арналар санынан нәтижені ала отырып кросс - арналы есептеуді қолдануға болады, мысалы, арна бойынша
Деректерді   орташалау   64   осындай   есептеулер   жүргізгенде   орындалуы

- жуйенің   ақпарат   базисін   құрайтын     ақпараттық   және   анықтамалық деректер; жүйеден  тыс   келетін   немесе  шешім   шығару  алгоритміне   әсер  ететін
Ақпараттық база сұраныс, алгоритмнен біріншілік сигналдарды өңдеу, сонымен қатар технологиялық процес жагдайы туралы ақпарат беруін қамтамасыз етеді.
Ақпараттық қамтамасыздандыру жүеге аналогты және дискретті сигналдардың кіруін берілген периодикалық сұранысына, масштабтауына сай жүзеге асырады, обьектіге басқаратын ықпал береді, блоктарда берілген программаларды орындайды.
Аналогты және дискретті сигналдардың кірісі мен шығысы S    7-300 фирмасының микроконтроллері беріледі.
Берілген жобада келесі кіріс сигналдарының саны байқалады: 29 аналогты және 11 дискретті. Шығыс сигналдар саны- 2 аналогты, 10 дискретті.
Ѕ7-300 контроллерін программалауға келесі техникалық қамтамасыздандырулар қажет.
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3. ЭКОНОМИКАЛЫҚ БӨЛІМ
3.1 Қорғасын сульфидінің концентраттарын агломерациялаудыц техникзлык үрдістерді автоматикалық басқару жуйесінің  базасына (Шымкент қорғасын зауытының агломерациялық цехы) жаңа есептеу техникасын енгізудің экономикалық дәйектемелері
Аглоцех қорғасын өндірудің технологиялық тізбегіндегі ең алғашқы цех болып табылады. Агломераттың сапасына шахталық пешке технологиялық үрдісті енгізу тәуелді болады. Шикіқұрамы күйдіргенде аглоцех агломераттан басқа байытылған газды күкірт алады (газдағы күкірт ангидридінің қүрамы 4,3%, одан да жоғары), ал күкірт қышқылы цехында күкірт қышқылын алу үшін қолданады.
Аглоцехтың сонғы дайын өнімі - агломерат, ол агломерат қүрамында 38% қорғасыны бар болғандықтан шикіқүрамы балқытуға жіберіледі. Дипломдық жобаның бұл тарауында Шымкент қорғасын зауытының агломерациялық цехына "Schlumberger texchnologees" есептеу техникасының көмегімен автоматтандырылған басқару жүйесін енгізудің экономикалык тиімділігіне есептеулер жүргізілген.
Жаңа есептеу техникасын енгізу аглоцехтың тиімді жұмыс жасауына қол жеткізеді:
—    қорғасынды     шығаруды     арттырады;     технологиялық     типтер ауданының барлығында жағалаулар азаяды;
—    апаттық жағдайлар туындайтындығын ескерту;
—    құрылғылардың бос тұруын қысқарту;
—   жұмыс барысында берілген деңгейде агломашинаны ұстау және ол
үшін оптималды режимді таңдау.
3.2 Автоматтандыру жүйесін енгізу және дайындауға кеткен біруақытты шығындарды есептеу
Автоматтандыру     жүйесін     енгізуге     кеткен      шығындар     келесі
—   Құрастырушылардың еңбек жалақысы;
—   автоматтандыру қүралдарын сатып алуға, тасымалдауға және монтаждауға кеткен шығындар.
3.3 Пайданың өсімін анықтау
ТҮАБЖ жүйесіне "өөөөөө" фирмасының жаңа есептеу техникасын еңгізенге дейінгі жылдық шығару өнімінің көлемі 175200 тоннаны құрайды.
Барлық есептеулер сэуір айының деректерінің негізінде жүріледі.
Тәжирибе деректерінің және осы есептеу техникасын қолданатын басқа өнеркэсіптердің жұмысын зерттеу нэтижелеріне сүйене отырып қорғасын шығаруды 0,5% арттыруды болжайык, ол 876 тоннаны құрайды, сонымен қатар технологиялық параметрлерді түрактандыру есебімен 0,03% (525 тонна).
Осылайша қосымша өнімнің көлемі: V КОС=876 + 525 = 1401 тоннаны құрайды.
Жұмыс жасаушысы ТҮАБЖ базасына енгізілген жаңа техникадан беретін қосымша пайданы есептейік:
П кос = Ц + Vкос
Мұндағы Ц - қорғасынның 1 тоннасының бағасы;
V кос - алынған тауар өнімінің қосымша көлемі; Ц- 1200тенге;

 Vкос- 1401тон;

Пкос-М200 * 1401 = 168 1200мың(тенге) 
3.3.1 Құрастырушылардың еңбек жалақысы
еңбек жалақысые 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: (50 000+40 000+40 000)*3* 1,21=471900 тенге.    Социалдық сақтандыру аударымы- 21% 0,21 *(471900-0,1 *471900)=89189,1 тенге. Құрастырушылардың жалпы еңбекақы қоры:
471900+89189,1=561089,1 тенге.

3 кесте- Құралдардың құны мен тізімі
	Құрылғының    

  аталуы                                                      
	                                 Саны
              
	Құралдың    

бірлік қүны, 

теңге  
	Жалпы құны 

мың теңге

	САПФИР-22М-ДИВ-2310 қысым сирету
Түрлендіргіш
	4
	18000
	72000

	САПФИР-22М-ДВ-2210 сирету түрлендіргіші
	1
	16000
	16000

	Электропневматикалық жүйе ПЭП-5
	5
	2340
	11700

	С АПФИР-22М-ДИ-2150 қысым өлшегіш
Түрлендіргіші
	4
	15000
	60000

	ТХА-0496 термоэлектрлі түрлендіргіші
	6
	4000
	24000

	Термапаралар ТХА - 2288
	50
	1560
	78000

	МЕТРАН-201 ТХА термоэлектрлі
түрлендіргіші
	3
	3000
	9000

	ЭХО-5М ультрадыбысты деңгей өлшегіш
	1
	35000
	35000

	Акустикалық түрлендіргіш
	1
	10000
	10000

	ТМ-2С мазут санауыш
	2
	40000
	80000

	ДКС-0,6-500-І камералы диафрагма
	2
	2000
	4000

	МЭО 16/63-0,25
атқарушы механизмы
	2
	7000
	14000

	МЭО 630/63-02,5 атқарушы механизмы
	8
	8000
	64000

	БУ-21 басқару блогы
	8
	5000
	40000

	ПБР-2М реверсивті контактсыз жібергіш
	8
	3000
	24000

	БСПТ-10 орындаушы
механизмнің датчик жағдайы
	8
	2000
	16000

	В-01 қорғау құралы
	8
	1000
	8000


	Құрылғынының аталуы
	Саны
	Құралдың бірлік құны,
	Жалпы құны,теңге

	Simatiс 87-300
	1
	300000
	300000

	микроконтроллеры
	
	
	

	6ЕS7 типті аналогты
	
	
	

	және дискретті кіріс- шығыс
	6
	50000
	30000

	модулі
	
	
	

	Қорек блогы, шинналы
	
	
	

	модуль, ақпаратты
	1
	800000
	800000

	көрсететін құрал,
	
	
	

	кабальдер
	
	
	

	ПА-313-3
	2
	3000
	6000

	магнитті жібергіш
	
	
	

	Қорытындысы
	1701700


3.3.2 Автоматтандыру кұралдарын сатып алу, тасьшалдау және монтаждау шығындары
Автоматтандыру жүйесінің құны жоғарыдағы 3.1-ші кестеде келтірілген.
1. Қордағы бөлшектердің бағасын есептеу кешенінің бағасының 2% құрайды:
1701700* 0,02 = 34034 теңге.
2.  Тасымалдауға кеткен шығын барлық құралдар құнының 3 % құрайды келесі түрде көрсетіледі:
1701700 * 0.03 = 51051 теңге.   
3.Автоматтандыру монтаждау    құны құралдар құнының 7% құрайды, ол келесідей болады':
1701700*0,07= 119119теңге.
4.  Автоматтандыру жүйесін енгізуге кеткен жалпы біркелкі шығыны келесіні құрайды:
34034 + 51051 + 119119 = 204204 теңге.
5.  Құралдар құнын қоса есептегенде: 1701700 + 204204= 1905904 мыңтеңге.
3.1 кестеде көрсетілгендей құрылғы амортизациясының шыгыны келесі түрде болады:
- құралдарды бақылауга және қысымды реттеуге 10%, оның кұрайтыны (60000+16000+11700+72000)*0,1=1597 теңге;
-    құралдарды бақылау және температураны реттеу 10 %, оның қүрайтыны:
(24000+78000+9000)*0,1=1110 теңге;                   
- құралды бақылауға және денгейді реттеу, шығынды реттеу, аткарушы механизмін реттеу мөлшер амортизациясы 20 %, оның құрайтыны:
(35000+10000+80000+4000+14000+40000+64000+24000+16000+8000+6 000)*0,2 -60200 теңге
- шиналық модульге, блок қорегіне, кабелдер, дискретті және аналогты сигналдардың модульдері, микроконтроллерге амортизация мөлшері 20%, оның құрайтыны:
(З00000+300000+800000)*0,2=-280000     
1597 + 1110 + 12040 + 56000 = 70747 теңге
Осыдан кейін біз, негізгі өндірістік қор және жылдық амортизациялық жарнасын келесі 3.2. кестеге еңгіземіз.
	'Негізгі өндірістік қордың элементтерінің атаулары
	Саны
	Алғашқы құны, теңге
	Амортизациялық жарнаның мөлшері, %
	Жылдық амортизациялык жарна, теңге

	САПФИР-22М-ДИВ-2310 қысым сирету
түрлендіргіш
	4
	18000
	10
	7200
I

	САПФИР-22М-ДВ
2210 сирету түрлендіргіші
	1
	16000
	10
	1600

	Электропневматикалық жүйе ПЭП - 5
	5
	2340
	10
	1170

	САПФИР-22М-ДИ-2150 қысым өлшегіш түрлендіргіші
	4
	15000
	10
	6000

	ТХА-0496 термоэлектрлі түрлендіргіші
	6
	4000
	10
	2400

	Термапаралар ТХА - 2288
	50
-
	1560
	10
	7800

	МЕТРАН-201 ТХА термоэлектрлі түрлендіргіші
	3
	3000
	10
	900

	ЭХО-5М
ультрадыбысты деңгей өлшегіш
	1
	35000
	20
	7000

	Акустикалық түрлендіргіш
	1
	10000
	20
	2000

	ТМ-2С мазут санауыш
	2
	40000
	20
	16000

	ДКС-0,6-500-І
камералы диафрагма
	2
	2000
	20
	800

	МЭО16/630,25атқарушы механизмы
	
	0С:.
	.20
	2800

	МЭО 630/63-02,5 атқарушы механизмы
	8
	8000
	20
	12800

	БУ-21 басқару блогы
	8
	5000
	20
1
	8000

	ПБР-2М
реверсивті контактсыз жібергіш
	8
	3000
	20
	4800

	БСПТ-10 орындаушы
механизмнің датчик жағдайы
	8
	2000
	20
	3200

	В-01 қорғау кұралы
	8
	1000
	20
	1600


	Негізгі өндірістік қордың элементтерінің атаулары
	Саны
	Алғашқы құны,

теңге
	Амортизациялық жарнаның мөлшері, %
	Жылдық амортизациялық жарна,
теңге

	Simatic§7-300
	
	
	
	

	микроконтроллеры
	1
	300000
	20
	60000

	6ЕS7 типті аналогты
	
	
	
	

	және дискретті
	6
	50000
	20
	60000

	кіріс- шығыс модулі
	
	
	
	

	Қорек блогы,
	
	
	
	

	шинналы модуль, акпаратты
	1
	800000
	20
	160000

	көрсететін құрал, кабальдер
	
	
	
	

	ПА-313-3
	
	
	
	600

	магнитті жібергіш
	2
	3000
	10
	

	Қорытындысы
	
	
	
	359470


3.4 Құрал жабдықтарды пайдалануға кететін шығындарды анықтау
1. Электр энергиясының шығындары:

З э/э = N* Тр*Цэ/э* Ки
Мұндағы N - комплекс тұтынатын қуат (18 кВт 1 сағат жұмыста); Т р - комплекстік жұмыс уақытының комплексі (7500 с); Цэ/э - 1 кВт/сағ электрэнергияның бағасы (5 теңге);
Кn  -  құатты пайдалану коэффициенті (0,9);
З э/э =18 * 7500*5*0,9= 607500 теңге
Жабдықтарды күту үшін жүмсалатын материалдық шыгынның мөлшерін негізгі материалдың қүнынан 3 % алады, бұдан шығатыны:
1701700* 0,03 = 51051 теңге.
Бұлардың    барлығын    ескере    отырып     кәсіпорынның    құрал жабдықтарын  пайдалануға  кететін  шығын,  жұмысшылардың айлықтарын ескермесек «Schlumberger texnologees» : 607500 + 51051+70747 = 729298 теңге.
3.5 ШҚЗ - ның агломерациялық цехындағы жұмысты ұйымдастыру
Қызмет көрсетуші персоналдың 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
енпзілген.
Қызмет көрсетуші персоналдың жұмысқа келу уақыты:

3.4 Құрал жабдықтарды пайдалануға кететін шығындарды анықтау
1. Электр энергиясының шығындары:
З э/э  = N * T р *Ц э/э * Ки                                                                                                     (25)

Мұндағы N - комплекс тұтынатын қуат (18 кВт 1 сағат жұмыста); 

Т р - комплекстік жұмыс уақытының комплексі (7500 с); 

Цэ/Э - 1 кВт/сағ электрэнергияның бағасы (5 теңге);

Кn – құатты пайдалану коэффициенті (0,9)
Зэ/Э= 18 *7500 * 0,9 = 607500 теңге
Жабдықтарды күту үшін жұмсалатын материалдық шығынның мөлшерін негізгі материалдың құнынан 3 % алады, бұдан шығатыны:
1701700* 0,03 = 51051 теңге.
Бұлардың     барлығын     ескере     отырып     кәсіпорынның     құрал жабдықтарын  пайдалануға  кететін  шығын,  жұмысшылардың айлықтарын ескермесек «Schlumberger texchnologees» : 607500 + 51051+70747 = 729298 теңге.

3.5 ШҚЗ — ның агломерациялық цехындағы жұмысты ұйымдастыру
Қызмет көрсетуші персоналдың тиімді жұмыс уақытын үш мерзімді, күиіне 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 көрсетуші персоналдың жұмысқа келу уақыты:

мұндағы:
А-обьект саны, А=1;
 [image: image27.png]NM: A *Ho6c*C



                                                                              ( 26)

 Нобс- қызмет  көрсету нормасы, Нобс=1; 

С – бригада саны ; С = 4,

[image: image28.png]J .
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Келу санынан тізімді санға көшу коэфицентін анықтаймыз:

               [image: image29.png]Kcn: TK/Tad)



                                                                 (27)

мұндағы:
Тк- күнтізбе уақыты, Тк=365 күн;
Тэф- жұмыс уақытының қолайлы фонды, Тэф= 284 күн;
К сп=365/284=1,3.
Осыдан төмендегідей болады:
N cn = N яв * К сn                                                                                                           (28)

N cn = 4*1,3 ≈ 5 адам

Еңбек жалақы
КИПиА кезекші слесарының негізгі еңбек жалақы фондын анықтап аламыз. Кезекке 5 адамнан шығады деп қабылдаймыз: 5 дэреже- 2 адам, тарифті баға Тст=80,5*8,2=660,1 тенге; 4 дәреже- 2 адам, тарифті баға Тст=72,8*8,2=596,96 тенге; 3 дэреже- 1 адам, тарифті баға Тст=65,6*8,2=537,92 тенге.
Бригаданың жалпы күндізгі тарифты бағасы:
Гф= 660,1*2+596,96*2+537,92=3052,04 тенге.
Осыдан кезекші слесарлар еңбек жалақысын фонды:
Тэф= Тф*Тэф         (29)
Тэф= 3052,04*284=866779,36 тенге.
Мереке күндері жұмыс жасағаны үшін қосымша төлем:
[image: image30.png]9 9
T,p-Tal — *100% = ——*100% = 3,17%,
T 284

26h




(29)

Т*празд = 866779,36*0,0317=27476,91 тенге.
Түнгі уақытта жұмыс жасағаны үшін қосымша төлем:
                1   1
ТЭф-тан —* —*100% = 4,7% ,
              7      7
Тноч= 866779,36*0,047-40738,63 тенге. Планды орындағаны үшін қосымша жалақысы (20%): Тп_,= 866779,36*0,2=173355,87 тенге.
Кезекші   слесарлар   үшін   негізгі   еңбек   жалақы   фонды   келесіні құрайды:
[image: image31.png]an - (/)+Tuw ‘ T/lp<7;d+T/z.'1




                                                                                                                  (30)

Т осн  = 866779,36 + 40738,63 + 27476,91 + 173355,87 = 1108350,77 мың тенге

КИПиА     кезекші     слесарлары     үшін     қосымша     еңбек     жалақы фонды

 [image: image32.png]Tdon = Tom +TO6
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Мұндағы Тот- кезекті демалыс төлемі,

[image: image33.png]T
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Тоб-қосымша жұмыстарды атқарғаны үшін қосымша төлем,

[image: image34.png]ocn
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Т доп = 93663,45 + 3902,64 = 97566,09 тенге

Негізгі   жалпы   еңбек   жалақы   фонды   аудандық   коэфиценті   1,21 екендігін ескере отырып құрайтыны
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ИТР-дың және басқару жуйесін қызмет көрсетуші   жылдық еңбекақы фонды,    құрамында:    КИПиА    инженері,    инженер-электронщик    еңбек жалақысы 30000 тенге, кезекші оператор (4 адам) айылық жалақысы 10000 теңге,

аудандық коэфиценті 1,21 ескере отырып құрайтыны:

Тгод= 12*(30000+30000+40000)* 1,21=1452000 мың тенге. 

Жылдық жалпы еңбек жалақы фондының құрайтыны: 

Тобщгод= Тобщ+Тгод= 1459159,40+1452000=2911159,40 мың тенге. 

Тобшгод-тан социалды сақтандыруға аударым- 21 % Тсоцстрах=0,2\*(29\ 1159,40-0,1*2911159,40)=550209,&тенге. Социалды   сақтандыруға   аударыммен   қоса   жалпы   еңбек   жалақы
фондының құрайтыны:
Т ФЭП =  2911159,40 + 550209, 13 = 3461368,53 мың тенге

Автоматты    басқару    жүйесш    пайдалану    үшін    кеткен    қосымша шыгындар 3.3-ші кестеде келтірілген.
3.3 кесте- Қосымша шығындар
	Шығындар
	Сумма, мың тенге

	Құралдар амортизациясы
	56000   )

	Жөндеу       мен       қосымша       бөлшектер шығындары
	51051

	Электр- энергия шығыны
	607500

	Қызмет    көрсететін    персоналдың    еңбек жалақысы
	3461368,53

	Жалпы шығын
	4175919,5


3.6 Экономикалық тиімділік және өтімділік мерзімін есептеу
Табыс көлемі: 
29596650- 12009263 = 17587387 мың  теңге

Заңды тұлғалардың кіріс салығы, 30 %

17587387*0,3 = 5276216,1 мың теңге

Содан қалған табыс 

Пост = 17587387 – 52762116,6 = 12311170,9 мың теңге

құрайды.

Алынған құрал – жабдықтың өтімділік мерзімін анықтайық: 

 Т= К3  / Пост                                                                                                         (32)

Мұндағы К3 – капиталдың шығындары;

Пост  - қалған табыс

Т = 2116035 / 12311170,9 = 0,17 жылына

Осылайша, қолдануға ұсынылған техника өтімділіктің нормативті мерзіміне жауап береді, бұл дегеніміз ШҚЗ агломерациялық зауытына еңгізуге және ұсынуға болады.

4 ЕҢБЕКТІ ҚОРҒАУ
4.1 Қауіпті және зиянды өндіріс факторларының анализі
Агломерациялық цех еңбектің зиянды шарттарындағы кәсіпорындағы кәсіпорын қатарына жататын Шымкент қорғасын зауыты кіреді, онда улы газ бөлінеді, сондай - ақ жұмысшылардың ауыр және жеңіл түрде улануына экелетін химиялық қосылыстардың ұсақ шаңдары болады, сондықтан да еңбекті қоргау шараларын қолдану керек.
Адам ағзасына зиянды заттардың мінездемесі 15 кестеде берілген.

 15 кесте
	Зат
	Улылығы
	ПДК
	Зияндылық
	Улылығын ауа

	
	
	мг/м3
	класы
	азайту шаралары

	
	
	
	
	Монометрлік

	СО2
	өте улы
	10
	2
	режиді ұстау,

	
	
	
	
	технологияны

	S0:
	отс үлы
	10
	з
	бакылау

	
	
	
	
	Ауа - газ

	Метан
	-/-
	20
	2
	қатынасын

	
	
	
	
	сақтау, кендей

	
	
	
	
	қиықтар

	Рв шаңы
	- /-
	6-10
	2
	Жеке қорғану

	Рв буы
	- /-
	0,01
	1
	заттарын

	
	
	
	
	қолдану


 - газ, өткір иісті, көздің шырышты қабаттарына, жоғарғы тыныс алу жолдарының тітіркендіруіне эсер етеді.
СОг -  түссіз   газ,   иіссіз   және  дәмсіз,  тітіркендіргіш   қасиеті   жок, Шихтаны тұндыруға арналған газды болады.

Қорғасын шаңы - адам үшін улы. Шаңшығарушы орындарды герметизациялау, шаңды сумен басу, фильтрдегі шаңды тазалайтын шаңсорушы желдеткіш құрылғысы. Қорғасын буы улануға жол ашады.
қолданылады.
Сондай - ақ агломерациялық цехтегі негізгі зиянды құралдар:
—    агломерацияның    түйіндерінің     қозғалатын     және     айналатын бөлшектері;
—    технологиялық режимдегі жоғарғы температура (900 - ден 1100°С -- ке дейін ). Агломерация өнімдерінен алынатын күйіктер - негізгі қауіп болып табылады.
Үрлегіш ауа құнарланатын оттегінің сыртқа шығуының нэтижесінде жарылу қаупі де бар.
Агломерацияның ұшқындары, салмак - вагондарының және механикалық құрылғыларының қозғалысының нэтижесінде цехта шуыл болады. олардың рүдсат етілгендыбыстық қысым деңгейі 30 Дб - ға болу керек.
Электрлік қауіпті цехтағы электрдвигательдері, реттеуші аппаратура және кернеу көзіне қосылатын агломашинаның металл бөліктері тудыруы мүмкін.
Жобаланған цех өртқауіптілігі жағынан "Г" тобына жатады. өрт жарылу, электр жабдығының бұзылу нәтижесінде болуы мүмкін.
4.2 Үйымдастырылатын шаралар
Еңбекті қорғау жұмысын ұйымдастыру әкімшілігіне, сондай - ақ зауыт директорына және бас инженерге жауапкершілік міндеттеледі. Цехтардағы, аудандардағы және бөлімшелердегі жауапкершілік солардың бастықтарына жүктеледі.
Жұмысшыларды техника қауіпсіздігіне және өндірістік тазалыққа үйрету нұсқаулары бірнеше кезеңдерден тұрады:

—    Кіріспе нұсқауды жүмысшылар іске кіріскенде өткізеді (техника қауіпсіздігі инженері өткізеді);
—    Бірінші   нұсқауды  жұмыс  орында  барлық  қабылданған  немесе
ауысқан жұмысшыларға мастер өткізіледі:
—    Периодты (қайталанушы) нүсқауды эр алты айда бір рет мастер өткізіп түрады;
—    ТҚ бойынша кезектен тыс нұсқаудан жаңа эрекеттер енгізілген кезде немесе келесі жұмыс орнына ауысқанда, аусымда жарақат алған да оқылады.
Нүсқауды жүргізу жұмыс өндірушінің рұқсатымен өткізіледі.
Барлық нұсқауларды өткендігі туралы мағүлматты жұмысшының жеке карточкасына енгізеді, содан кейін оған жүмысшы қол қояды, сондай - ақ оны өткізген адам.
4.3 Техникалық шаралар
4.3.1 Электр қауіпсіздігін қамтамассыз ету
Өнеркәсіптік өндірісте электр энергиясын кеңінен колдану электрқауіпсіздігін қамтамассыз ету тапсырмасын алдыға қояды, яғни техникалық шараларды ұйымдастыру жүйесін құруды, электрлік доғадан, электр тоғынан, электромагниттік өрістен қорғануды қамтамассыз ететін құралдарды ұйымдастыру.
Электқорғаушы құрылғылар деп колға алынатын жэне берілетін құралдарды айтамыз, олар электрқұрылғыларымен жұмыс істейтін адамдардың қорғанысы үшін, электр тоғының соғуымен қорғалуы үшін, электрдоғасы мен магнит өрісінің эсерінен қорғалуы үшін қызмет жасайды.
Оларға алшақтаушы және өлшеуші штанглер, алшақтаушы және тоқ өлшеуші тістеуіктер, кернеу көрсеткіштері, сүйретпелер, алшақтағыш

Қолсабы бар құралдар, алшақтаушы аудандар, жапсырмалар мен баспалдақтар, тасымалдаушы жерге қосулар,  уақытша қосулар, ескертпе

плакаттар, резеңге қолғаптар, ботылар, кілемшелер, сондай - ақ қорғаушы көзілдірік жатады.
Кешенде желдеткіш жүйелермен жұмыс істеу кезінде технологиялық процестерді және өндірістік құрал - жабдықтарды таңдағанда тұрақты жұмыс орындары мен қызмет көрсетуші зоналардың ауа ортасының тазалығы санитарлық нормаға сай қүрылуы керек.
Жұмыс кешеніне 1 сағатта берілетін ауа мөлшері немесе көлеміне қатысты алынатын ауа мөлшері ауа ауысуының есе мөлшерін қүрайды, зиянды бөліністер көбейген сайын, ауа ауысуының мөлшері еселене береді.
Ауа қимылын тудырушы көзі арқылы желдету келесі түрлерге бөлінеді: табиғи тудырушы желдетуі, механикалық тудырушы желдетуі; ол эрекет ету зонасына карай желдету кешендерінде ортақауысу жэне жергілікті болып бөлінеді.
4.3.3 Агломерациялық цехтың ауаны айдау есептеуі
Агломерация үрдісі барысында жылудың көп мөлшері бөлінеді, сондықтан цехта өте үлкен ауа ауысуы болуы керек, әсіресе жаз айларында.
Түсіруші жобалары цехтың жүмысшылар көп орналасқан жерлеріне орнатылған.
і
Ауа ауысуын есептеу жұмыс зонасының атмосферадағы зиянды ПДК -лар негізінде жүргізіледі. СН - 245 - 71, ГІДК зиян әкелушілеріне келесілер жатады:
—    қорғасын буы және оның қосылыстары - 0,01 мг/м3;
—    газ тотығы - 20 мг/м3.
Атмосферада бар бірнеше зиянды заттардың ПДК қосындысын табамыз:
[image: image36.png]MAK = > (TIKs02*70 + IMOKco*20 + IMAKp,*10)/100=11 mr/m*
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ШҚЗ - ның газ шаңы лабораториясын зерттеу нэтижелеріне және зауыт тәжірибесінің деректеріне сүйене отырып 1 % зиянды заттарды қабылдайық, агломашина 0,003 сағат (100 кг қоқысты өңдегенде кететін уақыт) ішінде

Жұмыс жасағанда 3,84 кг зиянды зат бөлінеді, оның 3,84 * 0,01 = 0,0384 кг-ы 
атмосфераға түседі. Бір сағатта - 13,8 * 10 мг.
Қажетті түсуші ауаның мөлшерін келесі формула арқылы есептейміз:
[image: image37.png]L=oc/(K;-K)), M°/caFr.
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Мұндағы һ - ауа мөлшері;
К2 - цех атмосферасындағы ПДК; К, - түсуші ауаның ПДК - сы (1,0 = қабылдаймыз);
а  - агломашинаның 1 сағаттың жұмысында цех атмосферасына
түсетін зиянды заттар мөлшері.
[image: image38.png]L=(138 * 10°) /(11 = 1,0) = 1380000 m’/car
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Ғимараттағы ауаның  жылдамдығы Үх = 0,5 м/с. Ауа үлестіруші қашықтыгына температураның мүмкін болатын төмендеуі х0 = 3,5 м есептелген қиылыста Δt= 3 0С.
Түсуші ауа мен ғимараттың температураларының арасындағы айырмашылық Δt = 5°С.
Ғ = 0,3 м2 ауданы бар ВП - 4 типті ауа үлестіруші құрылғысын аламыз. Есептеу формуласын таңдау үшін х мәнін анықтаймыз:
[image: image39.png]



Мұндағы т - ауа үлестіруші коэффиценті, ВП - 4 үшін т = 2,4.

[image: image40.png]X =24%,03 =131




X < Хп  болғандықтан,  Хо = 3,5  м, есептеуді келесі формула арқылы есептейміз:

Мұндағы Кв — ауаулестіруші ағымының әсерін ескепуттп дұрыстайтын
болғандықтан Кв = 1,
п        —   түсу    ауасының    температурасының    төмендеу коэффиценті

{п = 3,6).
Есептелген қиылысуда ауа үлестірушінің шығысындағы ауа жылдамдыгын анықтаймыз:
ΔХ = (3,6*5*  √03*1)/3,5 = 2,8 м;
Δ о =(0,5* 3,5) /(2,4*^03*1) = 1,33 м/с.
Бір ауаүлестірушідегі ауаның мөлшері, В типті желдеткіш аламыз, өнімділігі 4200 м /сағ, куаттылығы 45 кВт, XV - айналу жылдамдыгы 2 об / мин.
Lо = 3600* У0*Ғ0 =3600*1,33*0,3 = 1436 м3/саг                                      (37)
Ауаүлестірушілердің саны:
N = Ьобщ/ Ьо = 1380 / 1436 = 1                                                                    (38)
Жұмыс зонасындағы ауаны айдау есептелген жүйесін қолдану ГОСТ 12.1.005.75 стандартының талаптарына сәйкес болады
4.4 Арнайы киімдер мен тұрмыстық ғимараттармен қамтамассыз ету
Арнайы киімдер, соның ішінде оқшаулағыш костюмдер өндірістерде жеке адамның денесін қорғау құралы болып табылады, ол тері арқылы әсер ететін сыртқы ортаның зиянды факторларынан қорғайды

Ол өндірісте күнделікті киюге жарамды киімдер (костюмдер, жартылай шубалар, халаттар және т.б.) және оның қорғану қасиетін қажетінше арттыру үшін кунделікті арнайы киімнін сыртынан киетін уақытша қолдану киімдері болып екіге бөлінеді.
Конструкцияға сәйкес арнайы киім камбизондар, жартылай камбизондар, костюмдер, шалбарлар жэне т.б. болып бөлінеді.
Агломерациялық цехта гардироб жабдығына - 33 см бөлігі бар шкаф түрі жатады, киімдерінің түрі - үй және жұмыс. Жуыу торлары мен жуынуға арналған жабдықтар адам санына сәйкес жобаланған, әрбір үш адамға бір жуынатын тор.
Жуыну жабдықтарын сумен қамту жұмысы эрбір аусым үшін 45 мин құрайды.
Өндірістік орындардағы әжетханалар бір аусымдағы жұмыс орындарының санына қатысты орналасады, 15 адамға бір санитарлық жабдық (унитаз).
Әжетханаға кіру өздігінен жабылатын есігібар тамбурлерден өтеді. Тамбурлердегі 4 кабинада жуыну жабдығы бар.
Көмекші жэне түрмыстық орындар өндірістік ғимараттардан оқшауланған. Шақсыздандыру және киімді кептіру бөлмелерінде ПА - 16 аэродинамикалық шаң кетіргіш орнатылған. Ғимарат ауданы 9 м2 артык емес.
Арнайы киім мен аяк киімді дүрыстау шеберханаларда жасалады. Персонал зауытының денсаулық сақтау пункты мен қоректену пунктын пайдаланады.
Ішуге арналған арнайы. фотондар және газдалған суы бар автоматтар көшелерге қойылады, тұрмыстық және көмекші ғимараттардың вестибюлінде, сондай өндірістік ғимараттарда 100 адамға 1 құрылғы.
Арнайы киімді жуу үшін тазалаудың сондай - ақ химиялық тазалау және арнайы киімді қалпына келтіру механикалық құрылғыларын баптаймыз.
4.4.1  Жеке қорғаныс заттарымен қамтамасыз ету
Агломерациялық цехты қолдану шарттары бойынша арнайы жұмыс киімдері   тегін   беріледі:   шұғы   жинағы,   арнайы   аяқ  киім,   бас   киімдер,
қолғаптар, каскалар, шляпалар.
Тыныс алу жолдарын қорғау үшін цехта "Ромашка" типті респираторлар қолданылады.
4.4.2 Шу мен вибрациядан қорғау
ТТТу мен вибрация зиянды өндірістік фактор болып табылады, олардың жүмысшыларға эсерінен жүмыс қабілеттілігі төмендейді, ал үзақ жерден кейін ауруға шалдыгуы да мүмкін.
Адам ағзасына эсер ететін шуды азайту үшін оны тудырушы көздегі шуды төмендету керек. Дыбыс окшаулағыш, дыбысты жұту, дыбыс бөгегіш жэне осы шаралардың кешенін колдану.
Тудырушы көздегі шуды азайту, яғни тікелей машиналарда, агрегаттарда, механизмдердегі шуды азайту адамды шудан қоргаудың ең тиімді эдісі. Ол үшін машиналар мен агрегаттарды қайта қүрастырып, оларды қолдану барысында жұмысын реттеу, беріктілік және қатаң коршаулар, бөгеттермен қамтамассыз ету.
Дыбыстың қысым деңгейі (қызмет атқаратын және нормотивті) 12-кестесінде көрсетілген.
12-кесте жұмыс орындарындағы дыбыстың қысымдардың рұксат етілген нормалары. 3.1-кестеде келтірілген параметр мәндері санитарлы нормаларға сәйкестігін көруге болады.
Адам ағзасына зиянды әсерлер тек есту мүшесінің зақымдануын ғана емес, сонымен бірге жүйке жүйесінің қызметіне кері эсерімен сипатталады. Шудың адам ағзасына ұзақ уақыт бойы әсерінің нәтижесінде, келесі төмендегідей дерттерге шалдығуына әкеліп соғады: жүрек қағыс ритмінің бұзылуы, қан қысымының өзгеруі, есте сақтау қабілетінің нашарлауы. Шу
деңгейін төмендету үшін, дыбыс жұтқыш қаптама беттер, жеке қорғаныс құралдарын қолдану арқылы жүзеге асырылады.
	
	Белсенді жиілік диопозонындағы (Гц) дыбыс қысымының деңгейі(ДБ)

	Нақты
барлары
	63
	125
	250
	500
	лІООО
	^2000
	/ч4000
	^8000

	
	80
	75
	60
	54
	60
	51
	60
	40

	Нормативті
	91
	80
	77
	73
	70
	68
	66
	64


Аэродинамиқалық шудың төмендеуін тындырғыш қондырғысымен дыбыс бэсендету конструкциясының аэродинамикасын азайту арқылы жетуге болады.
Дірілдеу дегеніміз катты денелердің механикалық тербеліс. Адамға әсерін азайту үшін автоматтандыру жабдығын колданады, прогрессивті технологияны пайдаланады, машинаның, технологиялық жэне механизмдік құралдарын өзгертеді.
4.4.3 Табиғи және жасанды жарықтандыру
Табиғи жарықтану ғимаратқа күндізгі жарықтың терезелер жэне тесіктер арқылы түсу нәтижесінде болады.
Табиғи жарықтану сыртқы қабырғалардағы терезелер мен тесіктерден түсетін бүйір жоқ, жарықтық шамдар арқылы түсетін жоғары жақ, сондай -ақ бүйір мен жоғарғы жақтардың жарықтарынан біріккен болуы мүмкін. Өндірістік ғимараттар күндіз табиғи жарықтандыруда болады, операторлықтан басқа.
Жасанды жарықтандыру [СНиП 11-4- 79].
Жасанды жарықтандыру - УН - 200 шамдарымен жарықтандыру, көру жұмысының мінездемесі СНиП  11  -4-79 VIII а кестесіне келістіріліп жасалған.    Берілген   мінездеме   бойынша   көру   жұмысының   жарықтану нормасы 75 лк - дан кем емес болу керек, өндірістік ғимараттардв.

Жарықтандыру көздері - люминиеценті шамы бар ортақ жарықтану
электркөпірлік крандарда қолданылады.
Авариялық жарықтандыру өндірістік гимараттарда эвакуациялауға арналған. Авариялық нарықтандыру шамдары жұмыс жарықтандырылу шамдарынан бөлінеді. Жү_мыс жэне авариялық жарықтандырудың қорегі әртүрлі трансформалардан жеке сымдар арқылы келеді.
4.4.4 Табиғи жарықтандыруды есептеу
КЕОС табиғи жарықтандыру СНиП 11 - 4 - 79 - ға сәйкес 0,8 % тең, себебі Шымкент облысы 4 жарықтың өрісінде орналасқан. Осы жердің КЕОС - ы келесі формуламен табылады.
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                                  (39)
Мұндағы т = 0, 9;
с — күн коэффиценті, с = 0,7.
Бүйір жақ жарықтандырудағы КЕОС = 0,9 * 0,7 = 0, 63.
Жұмыс алаңында жарықтандыру тек жарык коэффицентімен ғана аныкталмайды, сондай - ақ ғимарат тереңдігі, еденнен терезе жақтауына дейінгі қашықтық, қабырға ені, көршілес ғимараттармен көлеңкелеу дэрежесімен анықталады.
Бүйір жақ жарықтандыруда:
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                                (40)
Мұндағы SП - ғимараттың толық ауданы;
S0— бүйір жақ жарықтандыруда жарық тесігінің ауданы;
1Н — КЕОС = 0,6 нормаланған мәні;
К3 — қор коэффиценті, К3 = 1,7 деп қабылдаймыз, аглоцехтың ПДК бойынша ауа ортасы 10 - 15 мг / м" шаң болғандықтан К3 = 2.
n0    - терезенің жарық мінездемесі n0  --0,85
Операторлық аглоцехқа есептеу жүргіземіз:
S  n= 1*Н=12*6 = 72м2;    1/К=12/4 = 3;                                               (41)
Мұндағы      К3  —   қарама  -   қарсы   орналасқан   ғимараттардың   терезені көлегейлеп тастауын ескеретін коэффицент.
Қарама - қарсы ғимараттардың арақашықтығы 25 м, осы гимараттың терезе жақтауына түсетін көрниз биіктігі 5 м.
Р = 20 м ;    Нэд - 5 м; Р / Н = 4; Кэд = 1.
г|о — ортак жарык беру коэффицентті, келесі формуламен анықтаймыз:
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                                     ( 42)
η 1— жарық беру коэффиценті; терезе шынысы екеуімен, г|-, = 0, 8;
η 2— қапсырма түрі: ағаш, қайнатылған, г\2 ~ 0, 7
ηз — темірбетонды нұсқаулы, г|3 = 0, 8;
η 4 — коэффицент = 0, 8.
η5 =0,8*0,7*0,8*0,8 = 0,3584.
Η 6— жарықтың арқасында бүйір жақ жарықтануында КЕОС - тың жоғардауын есепке алатын коэффицент, ол ғимараттың жоғарысынан төменгі қабатқа дейін көрсетеді η|4 =1,3.
Жарық тесігінің ауданын есептейміз:
S0 = (72 * 0,6 * 2 * 8,5 * 1) / (0, 3584 * 1,3 * 100) = 12 м2
4.5 Өртке қарсы шаралар
Ғимараттың отқа куймеу дәрежесі I, II рұқсат етілген қабаттылық 10 қабат.Эвакуациялау есігінен алыс жұмыс орнының Г -өндіріс категориясы
жэне I, II отқа күймеу дэрежесіне байланысты арақашықтықты 35 м, шығу есіктері 3 - тен кем емес болуы керек.
Г категориялы өндіріс кәсіпорындарындағы өрт сөндірудің алғашқы құралдарының нормасы 600 - 800 м :
1) Көмірқышқылды өрт сөндірудің қол құралы ОУ - 2; ОУ — 5; ОУ - 8;
2)    Көпіршік,    химиялық,    эуе    -    көпіршіктік    жэне    сүйық    өрт сөндіргіштер.
Өрт туралы хабарды дыбыстық сирена жарықтың қызыл шам аркылы жеткізіледі.
Өрт сөндіруші топпен байланыс телефон аркылы орнатылады электрлік қатты дыбысты байланыс, батырмалық жеткізушілер орнату кажет.
Өрттің алдын алу жүйесі өрт туындау мүмкіндікіерігі болдырмауға бағытталған техникалық құрал - жабдықтар мен ұйымдастырылатын шаралар кешенін береді.
Өрт туындаған жағдайда ғимараттағы адамдарды эвакуациялау мүмкіндігі болу керек, эвакуациялық шығыстар:
—    бірінші    қабаттан   басқа   кез   -   келгең   кабаттың   есіктермен бөлектелген   шығу  жолдарынан  дәлізге  немесе  сыртқа  шығуға болатын баспалдаққа;
—    ғимараттан   пунктерде   (1)   және   (2)   көрсетілген   қамтамассыз етілген шығу жолдары арқылы сол этаждан көршілес ғимаратка апаруға арналған.
ҚОРЫТЫНДЫ
Дипломдық  жоба  тапсырмаға  толығымен   сэйкес  келеді.   Агломерация
үрдістің технологиясын толық қаратыра отырып, үрдістің тиімді басқару
есебінің қойылымы жасалды. Оны тиімді шешу үшін математикалық модель таңдалды және оның параметрлері есептелді. Динамикалық модель үшін тиімділігі статистикалық модельдеу әдісімен зерттелген итеративті алгоритмді қолдану үсынылды. Зерттеулер негізінде басқару жүйесінде қолдану үшін Кагмаж түріндегі алгоритм таңдалды.
Дискреттілік интервал шамасының итеративті алгоритмнің жылдамдығына эсері зерттелді. Аі дискретизация интервалын орнатудың уақыт минимумы мағынасындағы тиімді нұсқасы бар екені дәлелденді.
Математикалық модельді орнату үрдісін үдету үшін көпқадамды, негізінен, екіқадамды итеративті процедураларды қолдану үсынылды. Екіқадамды итеративті алгоритмнің сэйкестенуі дэлеледенді жэне динамикалық объектілерді идентификациялағанда бірқадамды алгоритммен салыстырғанда екіқадамды итеративті алгоритмнің сэйкестілігінің жылдамдығының үлғаюы көрсетілді.
Агломерация үрдісінің ауа-газды режимін түрақтандыру жүйесінің құрылымы жетілдірілді және басқару жүйесінің технологиялық қамтамасыздандырылуы таңдалды. Жетілдірілген  технологиялық үрдісті автоматты басқару жүйесінің экономикалық тиімділігінің есептеулері орындалды. Еңбек қорғау бойынша іс-шаралар жетілдірілді.
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