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Кіріспе.
          Қазақстан Республикасының президенті  Н.Ә.Назарбаевтың 2006 жылдың 1- наурыз айындағы қазақстан халқына жолдауы.

         Халықаралық стандарттарға сәйкес қоршаған ортаны қорғау және экологиялық қауіпсіздікті қамтамасыз ету.

            2006 жылы біздің экологиялық заңнамаларымызды халықаралық озық актілермен үйлестіруге , жаңа стандарттарға көшуге , мемлекеттік бақылау жүйесін жетілдіруге бағытталған Экологиялық кодексі қабылдануға тиіс.

           Тұтас алғанда , біз  2010 жылы қоғамның тұрлауы дамуының негізгі экологиялық стандарттарын жасауға тиіспіз. [1]  

          Өндіріс саласының қатары интенсивті өсумен бірге ауаға тасталынатын әртүрлі және құрамы күрделі тастамалар саны да тез өсуде. Сонымен бірге өндірістік өнеркәсіптер ауа бассейн аудандарын ластап жатыр.

       Көп тараған қауіпті газ тастамарына шаң,токсикалық және қалқыма заттар құрайды. Мұндай ластау көзіне құрылыс материалдар өнеркәсіптеріне байланысты.

        Құрылыс материалдардың даму тендециясының бірі өндірістің бірден өсуі,өнімдердің сапасын жоғарлату, жаңа өнімдерді шығаруды ұйымдастыру,цементтің-кірпіштің тиімді түрлерін шығару, қазіргі заманның қуатты қондырғыларын пайдалану болып табылады.Байланыстырғыш материалдар өндірісі қазіргі заман құрылысының негізгі көздері болып табылады. [21]
        Құрылыс материалдар өндірісінде темір бетондар, күйген кірпіштер,керамзитті блоктар,есік –терезелі блокты құрылыс материалдары шығарады.Осы Құрылыс материалдарды өндіру барысында қоршаған ортаға,яғни атмосфераға шаң, газдар және қатты қалдықтар тасталынады.Қоршаған ортаны неорганикалық шаңдар, цемент шаңдары, ағаш шаңдары,күйелер, күкірт оксидісі, көміртегі оттегісі,азот оттегісі, аэразоль күйдірулері бөлінеді.Бұл тастамалар адам өміріне, денсаулығына,өсімдіктерге,яғни қоршаған ортаға зиян-қауіптерін тигізуде. 
        Қазақстан республикасының қоршаған ортаны қорғау министрлігі мен денсаулық сақтау министрліктері «Атмосфераны ластайтын тастамалы заттарды нормалау үшін осы атмосфераны ластайтын заттарға қойылған Шектік Мүмкіндік Тастамалар (ШМТ,ПДВ) немесе Уақытша Келісімді Тастамалар (УКТ,ВСВ) » әр ластау көздері үшін  бекіткен. [6]
          Құрылыс материал өндірісі үшін МШТ-дың нормативтік жобасы , атмосфераны ластайтын ластау көздерін инвентаризациялау негізде,сәйкесінше МЕСТ 17.2.3.02-82 «Табиғатты қорғау. Атмосфера», «Өндірістік өнеркәсіптен қауіпті заттар тастамаларға қойылған шектік ережелер», «Су объектілеріне және атмосфераны ластайтын заттар тастамаларын нормалауының инструкциясы немесе құрылымы». [9]
           Атмосфераны қауіпті ластаулардан қорғау-бұл негізгі техникалық мәселермен шешіледі.Ол үшін тастамаларды жою үшін технологиялық мәселерді модернизациялау  керек немесе оларды өндірісте толық қайта өңдеу керек.

          Атмосфералық ауаны қорғауды нығайту мақсатында өндірістік және басқа да тастамаларды тазалау үшін эффективтілігі жоғары қондырғылар енгізу қажет.

          Диплом жобасының мақсаты болып, құрылыс материалдар өндірісінен шаң,газ тастамаларды тазалау технологиясын және қоршаған ортаға тастамаларды нормалау.

1. Өндірістік орындардың технологиялық 

сызбасына сипаттама.
        Құрылыс материал өндірісінде күйген қыштар дайындау кезінде керамзитті блоктар шығаруда,цемент дайындауда,қазандықты іске қосқанда, бетон-қоспалы узельді дайындауда, есік-терезе блоктарын шығару немесе ағаш өңдеу цехтарынан шығатын шаңдар, газдар, күйе шаңдары т.б. атмосфераны ластайды.Өндірістің бас жоспары 1 - суретте көрсетілген.

                                         1.1. Керамзит блокты өнеркәсібі

         Керамзит пен құмды қозғалмалы транспорт көмегімен майдалағыш СМ-112-ге беріледі.Бұл жерге силосостан шыққан цемент дозатор арқылы түседі. СМ-112 жүйесінен бөлінген шаңдар диаметрі 0.3м , биіктігі 12м құбырмен желдеткіш Ц-70 көмегі арқылы ауаға тасталынады. Дайын қоспаларға қалып жасау бөліміне барады.Одан кейін дайын блоктар булағыш бу бөліміне беріледі, онда блоктарды кептіру болады. Кептіру үшін парды қазандықтан беріледі. [3]
1.2. Портландцемент цехы

         Порландцемент дегеніміз клинкердің ,гипстің азғантай қоспасымен әк пен саз қоспасының қайнауына дейінгі  және жануынан алынған жұқа майдаланған өнімді айтады.

         Порландцемент құрамы құрылыстың құрамын жақсарту үшін клинкерге оның құрамына гипс пен активті минералды қоспалар қосады. [2]
          Порландцемент өндірісінің процесі өз ретінде технологиялық операциядан тұрады, оны екі кешенге бөлуге болады.Бірінші кешенге клинкер өндірісіндегі операциялар жатады. Екінші кешенге гипспен гидравликалық басқа қоспалармен клинкерді майдалау операциясы жатады , сонымен қатар клинкерден порландцементті дайындау қарастырылады.

          Клинкерді алу – бұл ауыр және энергияны көп қажет ететін процесс. Ол көптеген капиталды және эксплуатациялық шығындарды қажет етеді.

           Клинкерді портландцементті алу негізгі технологиялық процестерден тұрады:

· жандыру үшін шикізат материалдарын дайындау;

· отын дайындау;

· шикізат материалдарын күйдіру.

          Цемент өндірісінің негізгі технологиялық процесінде көп мөлшерде шаң түзіледі. Шаң түзілу көзі болып пеш агрегаттары, дейірмендер, кірпіштер және ұсақтау қондырғылары, шикізат қоймалары, цемент, клинкер қоспалары, шаң материалдарын тастайтын жолдар, темір жол вагонына цементті арту орындары.Кесте – 1.

          Цемент өндірісінің негізгі технологиялық жүйесі көп көлемде шаң болуымен жүргізіледі. Атмосфераға тасталынатын , бөлінетін газдар мен аспирациялы ауаны шаңсыздандыру үшін арнайы шаң ұстайтын қондырғылар қолданылады, олар ауаның ластануы мен өңделетін материалдардың шығындарын болдырмау жолдарын жасайды.Атмосфераға
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Сурет-1. Құрылыс материалдары кәсіпорнының бас жоспар.

1-админисративтік ғимарат ; 2-асхана ; 3-автокөлік жолдары; 4-автотранспорттық бөлімше; 5-механикалық участкі;6-бетон қоспалы узель; 7-кірпіш күйдіру цехы;                8-көмір қоймасы; 9-қазандық; 10-цемент дайындау цехы; 11-керамзитті блок цехы; 12-ағаш өңдеу цехы; 13-темір жол; 14-тұрғын үйлер. 

тасталынатын шаңдардың  80 %-ке жуығы айналмалы пештерден бөлінеді, ал шаңдардың басқа бөлігі- цементті және шикізатты диірмендерден , ұсақтағыш-кептіргіш қондырғылардан, сонымен қатар шикізат материалдарын , қоспалар , клинкерді және цементтің сақталуы барысында бөлінеді.Кесте-1. [2]
Цемент өндірісінің шаңдарына сипаттамалар.   Кесте -1.

	Технологиялық
қондырғылар
	Өнім көлемі 

м 3/кг
	Температура, 

          °С


	Температура,

                      °С


	Шаң концент.

мг/м3
	Бөлшек дисперс.

құрамы,

5 мкм
	Бұрыш,°


	Тығыздығы,

кг/м 3

	100м дейінгі пеш ұзындығы 
	3.8-6.0
	225-385
	60-67
	10-48
	1.7-36
	37-45
	2670-2820

	Жылу алмастырғыш  циклондыпеш
	2.5-3.3
	190-380
	29-44
	16-60
	51-75
	45-51
	2640-2840

	Мұздатқыш
	1.0-2.9
	90-290
	   -
	5-40
	15-17
	35-41
	3060-3300

	Сепараторлы диірмен цементті
	0.5-0.7
	65-90
	30-44
	545-860
	15-35
	38-50
	2750-3180


              Сонымен бірге цементті клинкер өндірісінде шаң газдарын пайдалануға болады.Цемент клинкер өндірісі—энергиялы процесс 1т цемент шығаруға 180-200 кг отын пайдалынады.Цементке кететін отын мен электр қуатының үлесі 40-50 % -ке жетеді.

1.3. Бетон қоспалы узел цехы (БҚУ)

         Бетон – бұл темір бетон және бетон бұйымдары жиналған өндіріс үшін, тағы да БҚУ комбинатының басқада шаруашылық қажеттіліктеріне өндіреді.

         Цемент БҚУ – ге автотранспорт (цементовоз) арқылы береді және силосты цементті сорғызып, оларды бункер цементтіне түседі және одан кейін порциялы дозатор көмегімен қоймалы бетон-араластырғыш узелге түседі . Онда инертті-құм, қиыршықтарды және т.б. қоректендіргіш және қозғалмалы транспорт көмегімен қоймадан бетон-араластырғыш узелге әкеледі, онда оларды араластыру жүреді. Дайын қоспаны бункерден арту арқылы машинаға беріледі. Қоспаларды дайындау кезінде цемент шаңдары атмосфераны ластайды. [3]
1.4. Ағаш өңдеу цехы (АӨЦ)

           АӨЦ – бұл ағаштан бұйымдар шығару үшін қолданады.Оларға тақтай, плинтус, терезе және есік қаңқалары және т.с.с.

          АӨЦ –ы негізгі  үш бөлімнен тұрады:

1. Аралағыш

2. Столяр

3. Погонажді ,қойма.

          Ағашты көтерме кранмен аралағышқа береді, оны тақтайлай қылып аралайды.Ары қарай столярлі және плотникті цехқа береді, ол жерде столяр бөлімінде ағаш өңдейтін – домалақ аралағыш , фуговальді – строгальді, фрезернді , шипорезді т.б.  7 станок бар.Әр станокта аспирациялары бар, ауаны сорып алатын ВДН-60 желдеткішпен қамтамасыз етілген.

          Поганажді бөлімінде  6 станокпен ағаш өңдейді – домалақ аралағыш және строгальді т.б. Әр станокта  аспирациясы бар , ауаны желдеткіштер ВДН-60 соруды қамтамасыз етіледі. Ағашты аралау кезінде шығатын газдарды ЦН-22 циклонында тазалау жүргізіледі. [4]
1.5. Қазандық

           Құрылыс материалдар өндірісінде жылулық энергияны тұрмыстық қажеттіліктер үшін , технологиялық тізбек үшін қазандықты қолданады. Жағармай көзі – көмір.Екі қазан  Е-І/9-0.9 Р3 және КТ -50 қазандықтарымен жабдықталған.

             Негізгі қауіпті шығатын компоненті газдарға – күл , күйе шаңдары ,күкірт оксидісі , көміртек оттегісі , азот оттегісі , аэрозоль күйдірулерін желдеткіш көмегімен биіктігі  20 м және диаметрі  0.5 м  құбыр арқылы атмосфералық ауаға тасталынады.Атмосфераға тасталынатын зиянды заттарға сипаттама кесте – 2 көрсетілген. [12]   

1.6. Кірпіш күйдіру цехы

             Топырақ – бұл қоңыр - сары түсті , оны бульдозермен жәшік әпергішпен береді. Одан әрі қарай вальцелер СМ – 83 және топырақ араластырғыш  СМК – 125 арқылы транспортер дайын топырақ қоймасына апарады. Шикізаттың қалыптағы құрамын жоғарлату үшін, оған бентонитті порошок қосады. Одан соң қоймадан дайын топырақты транспортер арқылы вальцеге және  2 вальді топырақ араластырғыш СМК – 125  өнімділігі  18 м3/сағ беріледі. Одан кейін ылғалданған топырақ  (саз) өнімділігі 6-7 мың.дана/сағ  вакуум-преске  СМК – 28А транспортермен береді. Престің бас жағын мундштукпен бекітілген . Ол тығыздау , престеу және төртбұрыш қалып алу қызметін атқарады. Брусты кесу өнімділігі 7000 дана/сағ –ты жартылай автоматпен СМК – 163  атқарылады.

              Кірпіш шикізатын сиымдылығы 240 дана кептіргіш вагоншигімен тунельді кептіргішке апарады. Онда  1 тәулік бойы кептіріледі. Кептірілген қыштарды транспорттер арқылы пешке әкеледі және онда қаланады.

             Кірпіш шикізатын күйдіру қатты отынмен жанатын домалақ пеште іске асырылады.Отын ретінде көмірді – камфорк  арқылы тастайды. Осыдан барып қыштар қызады. Садканың тығыздығы  1м3-ке  250-260 дана қыш.Пештен шығарылатын газдар желдеткіш арқылы атмосфераға лақтырылады.Атмосфераға тасталынатын газдар құрамына көмір қышқыл газы , азот оттегісі , күкірт оттегісі , күйелер , күлдер жатады. Олар қорашаған ортаға , адам денсаулығына қауіп төндіреді. [21]
Атмосфераға тасталынатын зиянды заттар.

Кесте- 2.

	Аталуы
	ШМК м.р.

мг/м3
	ШМК с.с.

мг/м3
	Қауіптілік

класы
	Тастамалар ,

т/жыл

	Қалқ. заттар
	0.5
	0.15
	3
	15.3427

	Темір шаңы
	-
	0.04
	3
	0.1096

	Күл
	0.15
	0.05
	2
	0.138

	Сваро.аэрозоль
	0.5
	0.15
	3
	0.0223

	MgO2
	0.01
	0.001
	2
	0.00108

	HF
	0.02
	0.005
	2
	0.00012

	NO2 
	0.085
	0.04
	2
	3.5795

	SO2
	0.5
	0.05
	3
	4.8778

	H2SO3 пары
	0.3
	0.1
	2
	26.662

	Бенза пирен
	-
	1*10-6
	1
	2.9*10-6

	Жанармай пары
	-
	1.2
	4
	4.3*10-5

	CO2
	5.0
	3.0
	4
	23.7605

	CH
	5.0
	1.5
	4
	0.269

	Барлығы:
	
	
	
	74.722


2. Өндірістен түзілетін газ - шаң  тастамалар 

көздеріне мінездеме.

         Құрылыс материал өндірісі өлшемі  250х120х65 саз кірпішті құрылыс материалын өндіреді. 2- суретте технологиялық схема сипатталады. 

        Өндірісте атмосфераны зиянды заттар тастамалар көздері болып келесі қондырғылармен учаскілерден тұрады:

· көмірді артатын эстакада. Арту эстакада  300м2 алқабын  2175.0 тонна Қарағандылық көмірді артқанда және сақтағанда қалқыма заттар бөлінеді;

· жартылай вагоннан көмірді түсіру.Бір мезетте 4 жартылай вагондарды эстакада түсіруге болады. Жартылай вагоннан түсіру кезінде атмосфераға қалқыма заттар тасталынады;

· самосвалдарға көмірді артқышпен артады . Артқыш  ТО-18 (1 дана) сиымдылығы 1.25 м3 ковшамен артқанда атмосфераға қалқыма заттар тасталынады ;

· ұнтақ – майдалағыш. Топырақ материалына компонент ретінде майдаланған көмірді қосады. Нәтижесінде ұнтақ – майдалағышқа майдаланған көмірді береді. Мұнда да самосвалға майдаланған көмірді артқанда атмосфераға қалқыма заттар , көмір шаңы немесе күйе түрінде тасталынады;

· арту жұмысы кезінде экскаватор  Э55-11 және бульдозер  Т-170 , краз машиналардан токсикалық газдар тасталынады. Дизельді іштен жану двигательтері жұмыс кезінде атмосфераға күйелер , азот оксидісі , көміртек оксидісі , көмірсутектері  , күкірт оксидісі , бензапирендер тасталынады;

· сварка учаскісі (элекрлі - дугалы пісіру, пропан – бутанды кескіш ). МР – 3 маркалы элекродты қолдану кезінде атмосфераға аэрозоль пісірмесі , марганец  2- оксидісі ,сутек фторы (НҒ) бөлінеді. Пропан бутанды кесу кезінде атмосфераға азот оттегісі , көміртек оттегісі бөлінеді;

· Кірпішті күйдіру үшін домалақ пеш қолданады. Негізгі отын көмір болып табылады , отын резервісі қарастырылмаған. Пеште көмірді жағу кезінде атмосфераны  күйе – күлдер , азот оксидісі , көміртек оксидісі , күкірт оттекті ластаушы заттар бөлінеді;

· Сиымдылығы 3 м3 резервуар . Дизельді отынды сақтау кезінде атмосфераға дизельді отынның пары бөлінеді.Кесте – 3. [3]
2.1. Шикізат дайындау және шихталарды құралуы

           Жазғы айларда карьерді сумен 12 %-тік ылғалға дейін суландырады.  Бұл кезде экскаватор жұмысы оңайланады және дайын өнімнің сапасы жақсарады. Суды құбыр арқылы  насоспен ені 3-4 м және тереңдігі 0.6 м дайындалған котловадан береді.Шикізат бір ковшалы экскаватор ЭН55-11 сиымдылығы 0.8 м3 ковшамен алады. Шикізатты автосамосвалдарға арту қамтамасыз етілген.

            Шикізатты краьерден зауытқа дейін Краз автосамосвалымен тасымалданады Шикізатты жәшік ыдысымен  беру  арқылы бункерге артады. Оларды өндіріске қажеттілігін бір қалыпты жеткізеді. Берілетін шикізат санын жәшік ыдысымен берілетін лентаның қозғалыс жылдамдығын және жоғары көтерілген шибераны реттеуге болады.

               Шикізатты жылдамдығы  60 м/мин қозғалып тұрған қиғаш ленталы тасымалдағышқа түседі . Мұнда ұнтақталған тас көмірін қосады. Ол жану процесін жоғарлату үшін . Қабылдағыш бункерден көмір ұнтақ – майдалағышқа түседі , онда түйіршіктерді  мм-ге дейін майдалайды. Өлшенген көмірді сиымдылығы  1м3 бункерге элаватормен береді. Мөлшерленген көмір саны 3.2-3.5% -і шихта массасын құрайды.

             Мөлшерленген топырақ шикізатымен көмір бөлгіш вальціде майдалайды , бөлшектейді – 3 мм-ден жоғары түйінділерді алып тасталынады. 

2.2. Қалыпқа массаны дайындау

             Вальцелі майдалағыштан ұнтақталған топырақ шикізатымен оған қосылған отын ( 2 вальді араластырғыш ) бір түпті  пластинка дайындау , шикізатті қалыптау үшін 2 вальді араластырғышқа түседі. Одан ары қарай суды қосумен топырақ шикізатын араластыру кезінде пластинкалы консистенке өтеді , мұнымен бірге ылғалды абсолютті интервалмен сипатталады ( пластинка санымен ). Топырақ балшығының қалыпты су құрамы  20-22 % - ті құрайды.

2.3. Топырақ шикізатын қалыптау немесе пішіндеу

          Кірпіш – шикізатын пішіндеу үшін ылғал топырақ шикізатымен бірге жанғыш қоспа массын қолданады. Пластинкалы конситенкде тұрғандарды пішінге келуі , басқа күштің әсерімен пішінді өзгерту және шашылмай сақталуы керек . 

          Ленталы тығыздағыш – қабырғалы керамика өндірісіндегі қиын механикалық қондырғы болып табылады. Негізгі жұмыс бөлігі шнек -  ол вакуумсіз ленталы тығыздағыш. Олар мундштук және тығыздағыш басы арқылы пішіндеу массасына өтеді. 

           Тығыздағыш басының ұзындығы  210 мм-мен цилиндр және мундштук жалғастырады. Ол винтті шнектің қысу әсерінен шикізат массасы тығындалады және  масса ағын әсерінен домалақ пішіні – тік бұрышты пішінге өзгереді.

         Пішін тығынын кесу – автоматпен іске асады , оны синхронизатормен  бірге орналастырады. Кірпіш  шикізатын автоматпен кесу үшін рамка енінен тепе-тең етіп рейкаға орналастырады , олар рольгангумен қозғалады және күшейткішпен қадамдық тасымалдағышқа беріледі. Соңында көтергіште қатар қылып жинайды , одан кейін 200 дана шикізатты вагоншикпен  кептіргіш тунельге тасымалдайды. [3]
Атмосфераны ластау көздеріне сипаттама. Кесте – 3.

	№
	Атмофераны ластайтын көздер
	Ластанған заттарды бөлетін көздерінің

аталуы
	 Шығаратын өнім

атауы
	Ластайтын заттардың аталуы
	Атмосфераға шығатын ластама заттардың температура сы,

°С
	Атмосфераға шығатын ластама заттар саны
	Ласай-тын заттар-дың коды



	
	
	
	
	
	
	Мах.

г/с
	Суммал.

 т/жыл
	

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	  1
	Көмір тастайтын эстакада
	Алаң- көмір сақтау үшін
	Көмір сақтау
	Қалқыма заттар
	28
	0.101
	1.57
	2902

	  2
	Жартылай вагоннан көмір түсіретін эстакада
	Алаң -көмір сақтау үшін
	Көмір түсіру
	Қалқыма заттар
	28
	3.022
	0.13


	2902

	  3 
	Самосвалға көмірді артқышпен арту
	Ковш
	Көмір арту
	Қалқыма заттар
	28
	0.05
	0.0045
	2902

	  4
	Самосвалдан бункерке түсіру
	Бункер
	Көмір түсіру
	Қалқыма заттар
	28
	10.0
	0.216
	2902

	  5
	Ұнтақ майдалағыш
	Ұнтақ майдалағыш
	Көмірді майдалау
	Қалқыма заттар
	28
	4.5
	2.835
	2902

	  6
	Бункерден майдаланған көмірді арту
	Бункер
	Көмір арту
	Қалқыма заттар
	28
	85.5
	2.462
	2902

	  7
	Домалақ пеш
	Желдеткіш
	Шикізатты күйдіру және кептіру
	Қалқыма заттар
H2CO3
СО2
NO2

SO2
	40
	0.4439

0.3021

1.712

1.469

0.206
	69.03

4.698

26.622

22.853

3.215
	2902

0330

0322

0337

0301

	  8
	Механикалық учаскі
	Токар станогі

Фрезерлі ст.
	Детальдарды ремонттау
	Металл шаңдары
	16
	0.1096
	0.2192
	2902


	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	  9
	Сваркалі учаскі
	Эл.свар.

Кескіш
	Детальдарды ремонттау
	Қалқыма заттар
СО2

NO2

MgO2

HF
	28
	0.0397

0.0017

0.0001

0.0176

0.0176
	0.0223

0.00108

0.00012

0.0095

0.0095
	2902

0143

0316

0337

0301

	10
	Жанармай сақтайтын резервуар
	Штуцер

Кран

Клапан
	Жанармай  сақтау
	Дизельді жанармайдың парлары
	                18
	2.2*10-6
	4.3*10-5
	2732

	11
	Артатын және бульдозерлерден

бөлінетін токси-лық газдар
	Артқыш То-18-1дана

Бульдозер Т-170-1дана
	Арту жұмыстары
	СО2

NO2

CH2
SO2
күл

Бензапирен
	90
	0.348

0.104

0.139

0.053

0.069

1.1*10-6
	0.184

0.055

0.07

0.028

0.0368

5.8*10-7
	0337

2745

0301

0328

0330

0703

	12
	Автотранспорт жұмысында
	Жол
	Шикізатты тасымалдау
	Қалқыма заттар

	               28
	0.0119
	0.008
	2902

	13
	Карьерде жұмыс істегенде тасталынатын токсикалық газдар
	Экскаватор        Э-5511

Краз көлігі
	Арту  жұмыстары
	СО2

NO2

CH2
SO2
күл

Бензапирен
	                  90
	0.652

0.196

0.261

0.101

0.13

2.3*10-6
	0.714

0.214

0.285

0.11

0.146

2.3*10-6
	0337

2745

0301

0328

0330

0703

	14
	Экскаватордың арту жұмысы
	Карьер
	Шикізат арту
	Қалқыма заттар

	28
	3.19
	1.194
	2902

	15
	Қабылдағыш алаңға түсіру
	Алаң
	Шикізат түсіру
	Қалқыма заттар

	28
	0.138
	0.018
	2902


2.4. Кірпіш шикізатын кептіру

        Пішінделген кірпіш щикізаты ленталы тығыздағышта  18-22 % -ті ылғалдан тұрады , сондықтан кептіргіште кептіреді. Онда оның ылғалы  6-8 % -ке дейін төмендейді және кептірілген шикізат төзімділігі анағырлым жоғарылайды . Ол үшін шикізатқа керекті көп жылу мөлшерін беру қажет. Жылу тасымалдағыш көмегімен жылу беріледі. Жылу ретінде ауа немесе ауамен түтін газ араласқан қосындыны қолданады.

        Орталықтан берілетін жылу тасымалдағыш температурасы  110 – 120°С және соңында  100-110°С , қысымы  120-140 Па , жылу тасымалдағыштың қозғалыс жылдамдығы – 15 м/с. Камерада жылу тасымалдағыш температурасын  50-90°С , қысымы  3-20 Па , жылу тасымалдағыштың қозғалыс жылдамдығын  1.5 - 2.5 м/с -ке дейін реттеуге болады. Шығатын газ температурасы 40°С , салыстырмалы ылғалдылығы  80-90 %  болады.

2.5. Кірпіш шикізатын қабырғалы керамикада күйдіру

      Қабырғалы керамикада – бұйымдарды күйдіру процессі  4 –сатыдан тұрады:

· кептіргенге дейінгі шикізатты 200°С температура кезіндегі қалған суларды жою;

· шикізатты  700°С температураға дейін , түтінді –газдармен қыздыру;

· взвар отынның жану учаскесіндегі кірпішті  950 – 1050°С максималды температураға дейін күйдіру ;

· суыту , бастапқыда ақырындап  500°С дейін , одан кейін тез кірпішті арту температурасына дейін  50°С салқындату.

          Күйдіру пештерінде көрсетілген күйдіру сатылар зоналарда іске асырылады. Кептіруге дейінгі шикізатты күйдіру пештерінде қатарласқан бұйымдар арқылы ыстық ауаны сорып алу процесі жүреді.Кептіргенге дейінгі зонасында механикалық араласқан массадағы су толығымен жойылады және шикізат төзімділігі жоғарлайды.

            Пеш  екі жалынмен жұмыс істейді . 12 камералы – бір жалынға. Камераны зона бойынша бөлу келесідей : кептіруге дейінгі және жылыту -3 , взвареда -2 , закаледа -1 , мұздатқышта -2 , артуда -2 , қалауда -1 , бос кезінде -1. Күйдіру температурасы  1050°С.

          Кірпішке отынды тастау арқылы жүреді . Отынды  15-16 минут сайын , 0.7-0.8 кг порциямен шашып тастайды. Шашу үшін калиброванді күрек қолданады. Күйдіру үшін көмір қолданады. Отын трубкасы арқылы көмірді жанған садкаға тастайды. 1000 дана кірпіш күйдіруге  145 кг шартты отын шығындалады.

          Жалынның жүруіне орталық түтін каналымен желдеткіш көмегінің ықпалы жоғары болады. Камерадағы түтін ықпалын конус көмегімен реттейді. Күйдіру процесінде әр  2 жалынды 3-4 ашқыш конустары қызмет атқарады. Жақыны қағаз шибері түтін конусі толықтай ашылады , келесілері - жартылай , жалынға жақыны – 1/3 бөлігі.
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4. Әдеби шолу.
Кірпішті күйдіру домалақ пеште іске асырылады.   Негізгі  отын  көмір 

болғандықтан атмосфераны күл , азот оттегісі , көміртек оттегісі , күкірт оттегісі , қалқыма заттармен ластап жатыр. Бұл газды тастамалар қоршаған ортаны , яғни атмосфералық ауаға зиянын тигізбеу немесе болдырмау үшін , соңғы технологиялық үлгідегі жасалған газ тазалау қондырғыларын таңдаумыз қажет.
Бұл газды тастамаларды тазалау үшін әр түрлі абсорбционды әдістерді 

қолданамыз.Абсорбция кезінде газбен ерітінді арасында қатынас жүреді. Ондағы заттар осы газдармен реагирациаланады.

          Шығатын газдардағы күкірт оксидісін , азот оксидісі , көміртек оксидісін тазалау үшін көптеген хемосорбциялық тәсілдер ұсынған , бірақ та тәжірибе  жүзінде бірен – сараны қолданылды. Бұл шығатын газдың көлемі жоғарлығына байланысты , ал ондағы күкірт оксидісінің концентрациясы аз , газдар құрамында шаңның және температураның жоғары болумен сипатталады. Абсорбциялау үшін су , су ерітінділері және сілті тұзының суспензиясы және сілті жер металдары қолдануы мүмкін. [6]
3.1. Сумен абсорбциялау әдісі.

            SO2 –ні сумен абсорбциялау келесі реакциямен жүреді:

SO2+H2O =H+HCO3
           SO2-нің  суда еруі төмен. Суда  SO2-нің еруінің төмендігі тазалау кезінде көп шығын және үлкен көлемде абсорберлер қажет. 100°С қыздыру кезінде SO2-і қоспада жойылады . Бұл процесс жүргізілу үшін электр энергиясы шығындалады. “Flakt - Hydro” процесін Норвегияда жүзеге асрылды. Мұнда SO2-нің жұтылуы ретінде теңіз суы қолданды. Онда әлсіз сілтілі реакциясы жүреді. Бұл кезде SO2-нің еруі жоғарылайды. Сурет – 3.

3.2. Әктілеу әдісі

           Бұл әдістің артықшылығы технологиялық сызбаның оңайлылығы , эксплуатациялау шығынының төмендігі , сорбенттің оңай табылуы және арзандылығы , газ тазалауда алдында мұздатуды және шаңсыздандыруды қажет етпеуі мүмкін.

            Корбанат  1100-1300°С температурада күйдіру кезінде әк түзіледі. Әк және әктілеу әдісі үшін  SO2-ні абсорбциялау процесі келесі түрдегі сатыдан тұрады: [6]
SO2+H2O=H2SO3
CO2+H2O=H2CO3

CaCO3+H2CO3 =CaSO3+H2CO3
CaSO3+H2CO3=Ca(HCO3)2
Ca(HSO3)2+Ca(HCO3)2+2CaSO3
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                                    Сурет - 3 . Теңіз суы.

                                                 1 – электрлі сүзгі ;

2,3 – абсорберлер  ;

                                                  4 – жылытқыш ;

                                                  5 – реактор .

Ca(HCO3)2+O2= Ca(HCO4)2
Ca(HCO4)2+2CaSO4=Ca(HCO3)2+ 2CaSO4
Ca(HSO4)2+2CaCO3= Ca(HCO3)2+2CaSO4
CASO3 +0.5H2O=CaSO3*0.5H2O

CaSO4+H2O=CaSO4 *2H2O
           Реакцияның жүруі құрамына және рН суспензиясына тәуелді. Қоспада әр түрлі қосылыстардың болуы абсорбция процесін солғұрлым қиындатады.

3.3. Нерекуперационды әдіс

             Суспензияны дайындау үшін әкті  0.1 мм бөлшек өлшеміне дейін майдалайдымыз. Суспензия құрамы  Т:Ж=1:10. Бірнеше тазалау сызбасын ұсынады. Сурет – 4.

             Әк және әктілеу әдісінің кемшіліктері келесідей: қондырғының коррозиялануы және эрозиялануы , тұнбаның түзілуі .

3.4. Натрий негіздегі хемосорбентті абсорбциялау

              Бұл әдістің артықшылығы ұшпайтын хемосорбенттердің жұтылу қабілетінің бар болуы. Әдісте SO2 –нің әр түрлі газ концентрациясын ұстайды.

            Процестің әртүрлі нұсқкаулары болуы мүмкін.Сода ерітіндісімен абсорбциялаған кезде сульфит және бисульфит натрия түзіледі: [7]
Na2CO3+SO2=Na2SO3+ CO2
Na2SO3 +SO2+H2O= 2NaHSO3
             Натрий гидросидпен абсорбциялаған кезде де сульфит-бисульфит ерітінділері түзіледі. Газдар реакцияға сульфит-бисульфиттері түседі. Онда  бисульфит құрамы үлкейеді:

SO2+NaHSO3+ Na2SO3+H2O= 3NaHSO3
            Түзілген ерітінді мырыш оксидісімен реакцияға түседі:

NaHSO3+ZnO=ZnSO3+NaOH
             Мырыш сульфитін күйдіреді: 

ZnSO3=ZnO3+SO3
           SO2-ні қайта өңдегенде күкірт қышқылы немесе күкірт түзіледі , ал мырыш оксидісі процеске қайта түседі. 
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                          Сурет - 4. Әк суспензиясы.

                                        1- газ кіру құбыры ;

                                        2- газ шығу құбыры ;

                                        3- шлам шығатын құбыр ;

                                        4- абсорбер ;

                                        5- центрифуга.
3.5. Аммиакты әдіс

            Бұл әдісте SO2 –нің жұтылуы аммиак суымен  немесе су ерітінділері сульфит-бисульфит аммониямен жүреді.

           Әдістің артықшылығы : процестің жоғары эффективтілігі , сорбенттің оңай табылуы және керек өнімнің түзілуі ( сульфит және бисульфит аммоний) . Процестің химиялық реакциясы : [4]
NH4+H2SO3=(NH4)2SO3+2H2O

(NH4)2SO3+H2SO3=2NH4HSO3
2(NH4)2SO2+O2=2(NH4)2SO4
             Әдісте жүйелі және жүйелі емес болады. Аммиак – жүйелі емес , әдісте бисульфат өнім ретінде шығарады. Жүйелі әдісте концентрленген күкірт диоксидісі алынады. Аммиак жүйелі әдістің сызбасы. Сурет – 5.

3.6. Амин ароматымен абсорбциялау

            Мұнда түсті металлургиядан шығатын газдарды көміртек оттегісі мен күкірт оттегісін абсорбциялау үшін ксилидина немесе диаметиланина ерітінділерін қолданады. Қарастырылған процестің біріндегі сульфид абсорбентіндегі ксилидина және су қоспасы  ( 1:1 ) болады . Ксилидин және су әдетте араласпайды , бірақ та күкірт оттегісінің қатысуымен ксилидиннен –ксилидин сульфаты су ерітіндісінде түзіледі: [6]
2C6H3 (CH3)2NH2 +SO2=2C6H3(CH3)2NH2*SO2
            SO2 - нің концентрация кезінде 100 кг/м3 қоспа гомогенді болады. Сурет – 6  көрсетілген. Шығатын газдағы  SO2 – нің концентрациясы  35%-тен жоғары болса, онда диметиланилин абсорбент эффективтілігі жоғары болып табылады.

                    Өндірістен шығатын газдар NO2 , CO2 , SO2  тастамалары бір мезетте тасталынады.  Абсорбционды  процесінің  ең   қиындылығы     химиялық 

активтілігінің және азот оксидісінің еруінің төмендігі болып табылады. Бұл мәселені шешудің бірнеше жолы бар:

1. Газ фазасында NO2 , CO2-ні толығымен қышқылдандыру .

2. NO2 , CO2 –нің бөлшектерінің қыщқылдануынан эквимолекулярлы қосылыс   NO2 , CO2 –і түзіледі .

3. Селективті абсорбентер қолдану.

Сұйық фазаның қышқылдануы немесе абсорбцияны катализатор ретінде және  NO2 , CO2 –нің химиялық активті қосылысына өтуіне сұйық фазаны қолданады. [11]
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   Сурет  - 5 . Аммиак – жүйелі әдістің схемасы.

1-  абсорбер ;

2- ыдыс ;

3- колонна ;

4- конденсатор ;

5- кептіргіш ;

6- сиымдылық .
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           Сурет - 6. Амин ароматымен абсорбциялау.

                            1,2 – абсорбер ;

                            3,5 – сиымдылық ;

                            4 – салқындатқыш.
3.7. Өндірісте сұйық фазадағы    NO2 , CO2-ні оттегімен гомогенді
қышқылдандыру әдісі

          Сұйық фазадағы оттегіні интенсифиция процесінде қосады , бірақ та ол үлкен шығындалады.  1%-тік оттегі  NO2 , CO2-мен реакцияға түседі , қалғаны атмосфераға тасталынады.Катализатор барысында газ тәріздес оттегі азотының қышқылдану реакция жылдамдығы жоғарлайды. Ішіндегі ең активтісі – гопкалит ( 120°С температурада ) болып табылады.

          NO2 , CO2- сін абсорбциялау үшін суды , сілті ерітінділері және қышқылдандырғыш қолданады. [7]
3.8. Газ фазадағы азот оттегісін сумен абсорбциялау әдісі

Газ фазадағы азот оттегісін сумен абсорбциялау кезінде азот оксидісінің бір бөлігі бөлінеді , қышқылдану жылдамдығы төмен концентрацияда аз:

2NO2+H2O= 2HNO3+NO+Q

          Оксидті залалсыздандыру (жою) үшін азот қышқылымен сутегі пероксид ерітіндісін қосуда қолдануға болады:

NO+H2O=NO2+H2O

N2O3 +H2O2=N2O4+ H2O

3NO2+H2O=2HNO3+NO

N2O4+H2O= HNO3+HNO3
         Экономикалық процесті анықтайтын ең негізгі факторы , сутегі пероксид шығыны болып табылады. Тәулігіне  1т қышқылға  6 кг жуық болады.

          Көміртек оттегісі  (CO2 ) жоғары токсикалық газ болып табылады. Оның шектік мүмкіндік концентрациясы : жұмыс зонасында – 20 мг/м3 , атмосферада – 3 мг/м3 , орташа тәулікте – 1 мг/м3 .

         Көмір қышқыл газ - құрамында көміртегі бар заттардың толық жанбауы кезінде түзіледі. Ол балқыту және қара – түсті металдарды өңдеу процесінде ,іштен жану двигательтердің түтін газдары , жарылыс немесе жару жұмыс кезіндегі  т.б. газдардың құрамына кіреді.

          Көмір қышқыл газын тазалау үшін абсорбция немесе газды сұйық азотпен шаюды қолданады. Абсорбция ретінде мыс карбанатын , сулы – аммиак ерітіндісінің тұзды ацетатын да қолданады. 

3.9. Көмір қышқылын мыс – алюминий – хлорид                                  ерітіндісімен абсорбциялау 

Бұл әдісте газдағы көміртек оксидісінің болуымен қолданады . Процесс – көміртек оксидісінің ерітінділері мыс тұзының тетрахлоридтерінің аралысуы және алюминидегі әртүрлі ароматты көмірсутекте түзілетін көміртек оксидісінің кешенінде химиялық абсорбцияда құрылған . [7] 

          Құрамында  20-50%  CuAlCl4 және 80-50%  толуол ерітінлерін ұсынады.Абсорбция процесі келесідей болады.Алдымен кешеннің түзілүі жүреді:
CuCl+AlCl3+2C6H5CH3 = (CuAlCl4)(C6H5CH3)2 ,

Одан кейін СО-ні абсорбциялаймыз:
   (CuAlCl4)(C6H5CH3)2+2CO2 = (CuAlCl4)*2CO +C6H5CH3
       Басқа газдар – CO2, O2, N2, CO – кешенде регенерациялай алмайды , бірақта су кешендегі HCl бөлінуін бұзады:
2CuAlCl4+H2O=HCl + CuCl+CuAlCl4*AlOCl
сондықтан , газды абсорбциядан бұрын кептіру керек. Бұл процестің кемшілігі болып табылады. 
3.10. Шығарылатын газдар NO2 , CO2 , SO2 және қалқыма заттарды залалсыздандыру үшін тазалау қондырғыларын таңдаймыз

            Циклондар – бұл газ ағынынан қатты және тамшылы бөлшектерді ұстау үшін қолданады. Циклондар өлшемі  5 мкм-ден  және жоғары бөлшектері ұсталынады. Циклонда шаң ұстау негізі бөлшектердің инерциясын қолдану , яғни ортадантепкіш күш қолдану. Сурет – 7.

             Шаңдалған газ ағыны циклон корпусының жоғары жағынан  жеберіледі – 1.циклонға кірген газ жоғарыдан төмен қарай жылжиды. Бастапқыда орталық шығу құбырымен циклонның сыртқы цилиндрлік беткейінің арасындағы сақиналық кеңістікте – 3 айналады , содан соң циклон корпусында да сыртқы айналмалы құйың пайда болады. Осы кезде ортадан тепкіш күш артады ,соның салдарынан айналмалы газ ағындағы қалқымалар , шаң бөлшектері циклон корпусының құбырларына ұрылады. Циклон конусына – 4 жеткен газ ағыны қайтадан шығу құбырына ішкі айналмалы құйынды түзіп жоғарыға жылжиды. [12]
              Циклон қабырғаларына тиген шаң бөлшектері газ ағынымен төмен түсіп , циклон шаң шығару құбыры арқылы шығарылады. Шаң бөлшегінің төмен қарай жылжу себебінің шешуші факторы  болып , ауырлық күші емес аэродинамикалық күш  болады , осыған байланысты циклонды горизонтальді және иенкі қоюға болады.

              Артықшылығы – аппаратта қозғаушы болмайды , жоғары температурадағы газды ( 500°С дейін ) тазалауы , шаңды құрғақ күйде ұстау , аппараттың әрдайым гидравликалық кедергісі , дайындаудың қарапайымдылығы.

              Кемшілігі – жоғары гидравликалық кедергісі ( 1250-1500 Па ) , 5 мкм өлшемнен кіші бөлшектерді нашар ұстау , тез бірігетін газ қалдықтарын тазалаудың мүмкін еместігі .

               НИИО газ циклонның айырмашылығы кіру құбырының иенкіштігі , бұны басқалармен салыстырғанда цилиндрлік бөлігі және шығу құбыры қысқа және төменгі бөлігінің ашылуы бөлігі кішкентайлығы .

Кіру құбырының иенкіштігі және винт тәрізді жоғарғы қақпағы айналып тұрған газ ағынын төменге қарай бағытталуына мүмкіндік береді. Ол циклондағы гидравликалық кедергіні төмендетеді. Кей жағдайларда  құбырлар қойылады , ол газ ағынын айналуын қамтамасыз етеді.
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 Сурет - 7 . Циклон қондырғысы.

1-  циклон корпусы ;

2-  газ кіру құбыры ;

3-  газ шығу құбыры ;

4-  шаң бункері ;

5- шаң шығару құбыры .

              Циклонның астыңғы жағынан шаң ұсталу үшін бункер қойылады (топтық циклонда жалпы бункер) .

              НИИО газ циклонның  үш типі бар , олардың бір-бірінен айырмашылығы кіру құбырының иенкі бұрышы әр түрлі:

1. Цн – 15 иенкі бұрышы 15° , қарапайым және            қысқартылған     ( ЦН-15қ ).

2. ЦН – 11 иенкі бұрышы 11° жоғары эффективтілігімен үлкен гидравликалық кедергісі .

3. ЦН – 24 иенкі бұрышы 24° , жоғары өнімділігімен төмен эффектілігі жіне гидравликалық кедергісі , бұл ірі шаңдарды ұстау үшін қолданады. [11]
     Көп жағдайда НИИО газ циклонның ЦН – 15 типі қолданылады. Бұл 

циклонда аз мөлшердегі гидравликалық кедергісінің коэффициентінде  көп мөлшерде шаң ұсталады.

    Тазаланатын газ мөлшері көп болған жағдайда топтық циклондар 

қолданылады. Ол циклон диаметрін үлкейтпей тазалауға , эффективтілігін көтеруге мүмкіндік береді.

          Топтық циклонды құрастырғанда жалпы бункерде , газ бір циклоннан екінші циклонға өтіп кетуі мүмкін , ал бұл шаң ұстауды төмендетеді. Оны болдырмау үшін циклондар бір типті болуы керек  және гидравликалық кедергісі де бірдей болуы керек.

            Батареялы циклонда тазаланатын газ кіру құбыры - 1 арқылы жалпы тарату камерасына – 2 кіреді. Сурет - 9 .Бұл жерде бөлек тұрған циклонға газ 
- 6 кіреді. Осы жерде газ айналдыру құралы – 7 арқылы төмен жылжиды.  Батереялы циклондардағы элементтерге тұну процесі , циклондардағы сияқты. Шаң төмен қарай айналып жылжып бара жатқан газ ағынынан элемент корпусына лақтырылады және төмен қарай газбен жылжиды. Цилиндрлік элементтің корпус конусының түбіне жеткенде , батереялық циклонның элементіне жалпы бункерге шаң шығарылады. Тазаланған шаң айналған түрде , жоғары көтеріледі де шығу құбыры – 5 арқылы камераға түседі – 4 , ол жерден шығу құбыры - 3 арқылы аппараттан шығады ( газ шығару құбыры жоғары немесе жанынан бағыттауға болады) . [6]
             Форсункалы скрубберлерде өлшемі  10 – 15 мкм-дан жоғары шаңның бөлшегі қажетті нәтижеде ұсталынады. Ал 5 мкм-ден төмен бөлшегі ұсталмайды. Төмен қарай ауырлық күшімен жылжитын , майда дисперсті тамшыларды бір қалыпты ағуын құрайды. Сурет— 10. 

              Скруббер жоғарғы бөлігінде су шашуға арналған форсункалар – 2 орнатылған , скруббердің төменгі жағы , конус болып су бітеді. Ол жерде бір деңгейде су толтырылған . Келе жатқан шаңдалған газды ірі бөлшектері үшін су айнасына бағыттайды , осыдан кейін , скруббердің барлық ағыны  бойынша , су тамшысының ағынына қарсы газ жоғары қарай жылжиды. Жуу процесінде сұйық тамшысы шаң бөлшегін ұстап коагулирленеді.Пайда болған шлам скруббердің төменгі жағында жиналады . Ол жерден сумен шайылып алып әкетіледі.
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         Сурет - 9 . Батереялы циклон қондырғысы.

                            1-газ кіру құбыры ;

           2-тарату камерасы ;

           3,5- газ шығу құбыры ;

           4 -  шығу камера ;

           6 - бөлек циклондар ;

           7 – шаң шығару құбыры ;

           8 – корпус.  
               Скрубберде газды тазалаумен бірге салқындатуда жүреді. Ол 40–45С

дейін және ылғалдандырады. Скрубберде газдыҢ жылдамдығы  0.7 – 1.5 м/с аралығында қабылдайды. Бұдан жоғары жылдамдықта ылғал тамшысының скруббердің шығу құбырынан және газ құбырынан бөлінуі басталады.                     

              Скрубберде су шығыны  3 – 6 дм/м3 газ аралығында болады. Қуыс скрубберлерде – гидравликалық кедергісі шамалы және  250 Па-дан аспайды.

              Скруббердегі жылу және масса алмасу процесі жүреді. Газ скрубберге кіргенде толық ылғалды болмайды , ол скруббердің төменгі жағында буланудың салқындауы жүреді. Қандай да бір температурада толық 

ылғалданғанша буланған су газ ылғалдылығын көбейте береді . Барлық осы уақытта салқындатылған газ үнемі энтальпияда жүреді , өйткені пайда болған бу газбен араласады. Осы кезде пайда болу процесте жойылған жылуды оған береді. Су температурасында барлық осы уақытта бір қалыпты болады және ылғал термометрмен бірдей температурада , өйткені су жылуды газдан алады. [6]
              Скруббердің жоғарғы жағында конденсациялық салқындату процесі өтеді. Бұл аппарат жақсы суланған бөлшектерді жоғары тиімділікпен ұсталынады. Негізгі тазалау алдындағы  бірінші сатылы тазалау қондырығы ретінде қолданылады. Бұл қондырғының артықшылығы конструкция қарапайымдылығы  , гидравликалық кедергісі төмен  , кемшілігі тазалау эффектілігі төмен.

    Реттеу – жылжымалы саптама қондырғы (РПН)  .      Бұл аппаратта саптама элементтері қондырғы көлемінде бірқалыптылығы қатарға байланысты , олар қатардың арасында бекітілген. Оларға бір – бірінен белгілі бір қашықтықта дене бекітілген . Денелер шарлар , цилиндрлер , пластиналар ,айналмалы элементтер және т.б. түрде жасалған .Сурет – 11.

            Саптама қабаты арқылы газдың ағынының өтуі кезінде струналардың тербелу қозғалысы өтеді .  Онда газды сұйықтықты қабаты күшті турбулизацияға әкеледі . Қондырғы көлемімен қимасы бойынша саптаманың  бір қалыпты орналасу структура қабатына жақсартуға мүмкіндік береді. Бұл зат алмасу және шаң ұстау процесінің тиімділігін жоғарлатады.

              Бұл аппараттар әртүрлі өндірістің газтазалау жүйесінде кеңінен қолданады. Олар жоғарғы өнімділігімен тиімділігі және жұмыс сенімділігімен ерекшеленеді. РЖС –ні жоғарғы құрамды газды шаңды тазалау кезінде қолдануға болады.

              Көбікті шаң ұстау қондырғыда көлденең орналасқан тор бар , ол торда майда газ өткізетін тесіктер бар .Шаңдалған газ тор астынан беріліп  , 

аппараттың үстіңгі жағынан сорылып алады. Шаң ұстағыш сұйықтың торға үстінгі жағынан беріледі. Жұмыс істеп болған сұйықтық екі тәсілмен  шығару,а болады , толықтай тор астынан бункерге құлатып жіберуге  немесе тордың соңында орнатылған табалдырықтан жартылай ағызып жіберу. [6]
            Негізінде шаң ұстау аппараты ретінде  , құлау режимінде жұмыс істейтінді қолданады. Сурет – 12. 
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Сурет - 10 .Форсункалы скруббер қондырғысы.

1- корпус ;

2- шашыратқыш форсункалар ;

3- газ кіру құбыры ;

4- газ шығу құбыры ;

5- шлам шығару құбыры .
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  Сурет – 11. РЖС қондырғысы .

1- корпус;

                  2- Газ кіру құбыры ;

                  3- Шашыратқышфорсунка ;

                  4- Шаң бункері ;

                  5- Газ шығару құбыры ; 

                  6- Сорғыш.
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Сурет - 12 . Көбікті шаң ұстау қондырғысы.

1- корпус ;

2- тор ;

3- шашыратқыш форсунка ;

4- газ кіру құбыры ;

5- газ шығу құбыры ;

6- шаң шығару құбыры.

         Көбікті қондырғы құлау торы . Аз жылдамдық болған кезде газ барбатажды  режимде  болса , осы кезде газ бөлек – бөлек көпіршік болып сұйықтық арасынан өтеді. Аппарат ішіндегі газ жылдамдығы  1 м/с болғанда барбатажды режим көбікке ауысады , осы кезде тор бетінде тұрған сұйықтық  , турбулизирленген көбік күйіне өтеді. Көбік пайда болғае кезде  тез арада фазаралық беті өседі жіне диффузиялық  және термиялық кедергілер төменделді . Фаза бөлігінң шекараларына құйың кірген кезде тоқтаусыз бұзылып қайтадан құрылады , бұны үнемі жаңартып тұрады , өйткені пайда болған сұйық пленкасына жабысқан шаңды шығару үшін арналған . Жиналған шлам тор аралығы тесіктер арқылы аппараттың бункеріне сұйықтықпен бірге ағылып кетеді. 

4. Газ – шаң тастамаларын тазалау жүйесінің негізгі және қосымша қондырғыларын (жабдықтарын)таңдау.
              Әдеби шолуда қазіргі заманғы әдістерде SO2 ,NO2 , CO2 және қалқыма зат газдарын тазалауда қоршаған ортаны ластауын төмендететін әр түрлі әдістері келтірілді.

             Кірпіш күйдіру цехынан  SO2 ,NO2 , CO2 және қалқыма заттар газдарының құрамына байланысты , газдарды тазалау абсорбциялық процесте жүретінін қарастырдық. Газдарды абсорбциялау үшін әртүрлі концентрациялы ерітінділерді қолдануға болады. Бұл әдісте газдарды тазалау эффективтілігі жоғары. [6]
             Газдарды және шаңдарды тазалау үшін циклон және РЖС қондырғыларын таңдаймыз. Бұл қондырғылар жоғары температурадағы газды тазалауы , қарапайымдылығы , жоғары құрамды газды шаңдарды тазалауы және тазалау эффективтілігі жоғары : циклонның тазалау эффективтілігі – 97-98% , ал  РЖС –ң тазалау эффективтілігі  -  98%. Материалдық дайындауы және энергетикалық ресурстар шығынының аз болуы және газ тазалау өнімділігі жоғары .Сурет – 13.

            Газ құрамында   SO2-47.203 мг/м3 ,NO2 - 32.187 мг/м3 , CO2 – 229.53 мг/м3 және 69.359 г/м3 қалқыма затты  шаң  болғандықтан , оны алдымен температурасы 40°С , газ шығыны 23040 м3/сағ , жылдамдығы 5 м/с газ ағыны циклон корпусының -1 жоғары жағынан беріледі . Газ ағыны жоғарыдан төмен қарай жылжып , орталық шығу құбырымен циклонның цилиндрлік беткейінің арасындағы кеңістікте -3 айналып , құйын пайда болады. Осы кезде ортадан тепкіш күш арту салдарынан айналмалы газ ағынындағы қалқыма заттар циклон корпусына ұрылып , шаң бөлшектері төмен  қарай бункеріне -2 түсіп , шығару құбыры -5 арқылы шығарады. Циклон конусына жеткен газ ағыны шығу құбыры -4 арқылы шығарылады.Қондырғыдан шыққан қалқыма заттар концентрациясы  9.01.г/м3 –ге дейін төмендейді.

            Циклон қондырғысынан шыққан газдар ағыны РЖС қондырғысының кіру құбыры – 6 арқылы төменнен жоғары қарай беріледі. Мұнда концентрациясы жоғары газдарды тазалайды.РЖС қондырғысындағы саптама элементтері -7 бір қалыпты орналасқан.Саптама қабаты -7 арқылы газ ағынының өтуі кезінде струналардың тербелу қозғалысы жүреді. Онда газды сұйықтықты қабаты күшті турбулизацияға әкеледі.Сұйықтықты сорғыш -8 арқылы форсункалы шашыратқышпен -11 беріледі. Ұсталынған шаңдар айналмалы бакқа -9  түсіп , онда шлам шығару құбыры арқылы -10 шламдарды және шаң бункерінен шыққан шаңдарды тасымалдығышпен БҚУ-ге жіберіледі. Оларды шикізат ретінде қолданады.Турбулизацияға түскен газдар шығу құбыры -12 арқылы , желдеткіш -13 көмегімен атмосфераға тасталынады. 

4.1. Газ тазалау қондырғыларының есебі.

4.1.1.Циклон қондырғысының есебі.

 Бастапқы мәліметтер :

     Газдың шығыны – VГ , м3 /сағ                                                            23040
     Қалқыма заттың бастапқы концентрациясы  - Cбаст, мг/м3              69.356
      Тазалау эффективтілігі – η , %                                                          87
        Қондырғының ауданын мына формуламен анықтаймыз : [7]
                              Fц=
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 EMBED Equation.3  [image: image12.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image13.wmf];
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 EMBED Equation.3  [image: image14.wmf]
мұнда :   VГ  – газдың шығыны , м3/сағ ;

                ωГ − газдың жылдамдығы  (ωГ =4.5÷5) , м/с .

Fц= 
[image: image15.wmf]5
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         Циклон қондырғысының диаметрін анықтаймыз : [15]
                                 Дц=
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            Циклон қондырғысының диаметрін Д = 1400 мм деп аламыз , егер циклонның шын жылдамдығы мынаған тең:

                           ωц = 
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Циклон қондырғысының биіктігін анықтаймыз :

Нц = 2.5 *Дц ;

Нц =  2.5*1.4 =  3.5 м

    Циклон қондырғысының соңында шығатын газдың концентрациясын анықтаймыз : 

                              Ссоңы = Сбаст *( 1-η ) ;

                               Ссоңы = 69.359 * ( 1 -0.87) = 9.01 мг/м3  .

           Есептің қорытындысы бойынша ЦН – 15 маркалы циклон қондырғысын таңдап аламыз. Шаң бункерінің диаметрін Дш.б.= 2.5 м –ге тең деп аламыз.

4.1.2. РЖС  қондырғысындағы технологиялық газдарды абсорбермен тазалаудың есебі .

Берілген мәліметтер:

       Газдың шығыны – VГ , м3 /сағ                                                           23040
       Газдардың бастапқы концентрациясы  - Cбаст :

                                              қалқыма заттар , мг/м3                                       9.01

                                                     SO2 , мг/м3                                                47.203
                                                    NO2  , мг/м3                                                    32.187
                                                    CO2  , мг/м3                                                     229.53
        Тазалау эффективтілігі     –   η  ,  %                                                          96        

   Қоршаған орта температурасы , °С                                                          20

   Газдың жылдамдығы  ,   м/с                                                                     4.5

            РЖС қондырғысының ауданын келесі формула бойынша анықтаймыз : [7]
                                   FРЖС=
[image: image20.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image21.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image22.wmf];
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 EMBED Equation.3  [image: image23.wmf]
мұнда :   VГ  – газдың шығыны , м3/сағ ;

                ωГ − газдың жылдамдығы  , м/с .

                                    FРЖС= 
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     РЖС қондырғысының диаметрін анықтаймыз :

                                 ДРЖС=
[image: image25.wmf];
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             РЖС қондырғысының диаметрін Д = 1400 мм деп аламыз , егер циклонның шын жылдамдығы мынаған тең: [7]
                                    FРЖС = 0.785 * 1.42 = 1.54 м2
ωРЖС = 
[image: image27.wmf]РЖС

Г

F

V

= 
[image: image28.wmf]4

.

1

*

785

.

0

*

3600

23040

= 4.15 м/с

          Антикоррозионды қорғауды ескере отырып ПВПР 12 қондырғысының ішкі диаметрін  ДҚ = 1400 мм таңдаймыз. Шашыратқыш сызбасы – айналмалы. Шашыратқыш тығыздығының шығынын гидродинамикалық шартымен анықтаймыз. L0 = 20 м3/(м2*сағ) . Онда мына формуламен анықтаймыз: [7]
Vж = L0 *F ;

Vж = 20 * 1.54 = 30.8 м3/сағ .

             Қондырғының биіктігін анықтаймыз.  
                      НРЖС  = (2.0÷3.0) * ДРЖС ;

                      НРЖС  = 3.0 * 1.4 = 4.2 м

        РЖС  қондырғысынан  шығатын газдардың концентрациясын анықтаймыз : 

                                           Ссоңы = Сбаст *( 1-η ) ;

                               Ссоңы  SO2 = 47.203 * ( 1 -0.96) = 1.88 мг/м3  

                               Ссоңы  CO2 = 229.53 * ( 1 -0.96) = 9.18 мг/м3  
                               Ссоңы  NO2 =32.187 * ( 1 -0.96) = 1.29 мг/м3  

                               Ссоңы  қ.з. = 9.01* ( 1 -0.96) = 0.36 г/м3

Газ тастамалар санын анықтаймыз:

М = Ск * VГ ;

МSO2 =1.88 * 6.4 = 11.52 мг/сағ
                             МNO2 =1.29* 6.4 = 8.3 мг/сағ
                             МCO2 =9.18 * 6.4 = 59 мг/сағ
                             Мқ.з. =0.36 * 6.4 = 2.3 мг/сағ

[image: image29]

Сурет - 13 . Газ тазалау қондырғысының технологиялық схемасы.

1,6-    газ кіру құбыры ;

2 -    шаң бункері ;

3 -    айналмалы құйын ;

4,12 - газ шығу құбыры ;

5 -    шаң шығару құбыры ;

7 -    саптамалар ;

8   -    сорғыш ;
                                                                            9   -    шаң бункер ;

                                                                 10 –   шлам шығару құбыры ;

                                                                 11 –   шашыратқыш форсункалар ;

                                                                 13 -   желдеткіш.

5. Қоршаған ортаны қорғау
              Қарастырылып отырған құрылыс материалдар өндірісінің қоршаған ортаға тигізітен біршама әсері қазіргі талаптары бойынша жұмыс істеп тұрған технологиялық процестерді жаңарту кезінде экологиялық – экономикалық бірліктерді сақтау қажет. Өндірістің ішкі тиімділігін жүргізу экология – экономикалық жүйеден бөлінуі мүмкін емес. , себебі , табығы факторлар тек сыртқы шектеулер сияқты көрінбейді , сонымен қатар экономикалық процестің функционалдық құралы болып табылады.

         Жүйелі мониторингтің тиімділігі тек ақпараттық құралдары қолдану арқылы жетуі мүмкін емес. Динамикалық бақылау үшін оны пайдалану және технобиогеазенозды тиімділеу үшін тілге аудару керек және бақылаушы блоктарды және ағындарды сипаттайтын болуы тиіс , сонымен қатар қоршаған ортаға түсетін зиянды заттардың миграциясын және траксформациясын көрсете білуі крек . [8]
           Бұл өнеркәсіптік кәсіпорындардың табиғи ортаны қорғау іс - әрекеттерін бағалауға мүмкіндік береді және де өндірістің болашақ бағытын және тиімділігін бағалауға мүмкіндік береді. Қазіргі кезде өндіріс кәсіпорындарының табиғат қорғау іс - әрекетін бағалауға күрделі міндетті көрсеткіштер көмегімен жүргізіледі. Олардың негізгі мүмкінді болатын шаралары зиянды қалдвқтарды тазарту шамасы , қоршаған ортаның ластану деңгейінің шамасые капиталдық және эксплуатациялық шығын шамасын айналымды сумен қамтамасыз ету жүесімен жабдықтау техникасымен және суды пайдалану кезектілігі ,аз қалдықты және қалдықсыз технологияларды енгізу.

            Қазіргі кезде түзілген жағдайда қоршаған ортаны белгілі бір уақыт ішінде зиянды заттар мөлшерін абсолютті шамалау. Әрбір табиғи ретон үшін ластаушы заттардың шығуы әртүрлі болуы керек , себебі қабылдау қабілеті жіне барлық жүйесінің тепе – теңдігіне әсер етпейтіндей етіп неитарлдау қабілеті де әртүрлі болып кледі. Бұл бағыттағы және табиғи ретондар үшін экологиялық күштің шекті мүмкіндігін анықтауда әрбір табиғи сфера және жалпы алғанда ретонның қоршаған ортасы үшін бар жиынтық күшті анықтауымыз қажет. Бұл уақытта технологиялардың экологиялығын өзара салыстыру керек және әртүрлі өндіріс обьектілерінің ортаға тигізетін әсер деңгейін салыстыру қажет. [9]
              Кірпіш күйдіру цехынан атмосфераға газ қалдықтарының немесе аспирациялық ауа шығаратын өндірістік өнеркәсіптер қатарына жатады. Газ қалдықтары және аспирациялық ауа құрамында концерогенді немесе улы заттар кездеседі. Қалдық газдардың параметрлері көлемі , құрамы , концентрациясы , температурасы , ылғагдылығы  және шаңдардың физика- химиялық сипаты : дисперстілігі және химиялық құрамы , тығыздығы , жабысқатығы , су өткізгіштігі және т.б. өндіріс сатыларына байланысты кең шектерде ауытқиды.

                Заттардың шектік мүмкіндік нормаларын еспетеу кезінде ұйымдастырылған қалдықтармен бірге кірпіш күйдіру цехытары үшін 20-25% ті құрайтын ұйымдаспаған қалдықтарды есепке алуымыз керек.

              Бұл қатарға төмендегілерді жатқызуға болады : шикізаттың ашық стадиялары , көмір қоймаларын , шлам жинағыштар , жартылай өнім қоймалары және шұнқырлар.Негізінен ұйымдаспаған қалдықтармен қоршаған ортаны ластаған кездегі қалдық құралы өндіріс технологиясындағы қалдық құрамымен бірдей болып кледі.

5.1. Шекті мүмкіндік тастамалар есебі

             Атмосфераның жер қабатының тазалығын қамтамасыз ету үшін істеп тұрған кәсіпорынды реконструкциялау және жаңалап жобалау кезінде атмосфераны әр ластану көздеріне шекті мүмкіндік тастамалар (ШМТ) қоюдың , сондай – ақ қоршаған ортаға келтіретін экономикалық зияндылығын бағалаудың үлкен мәні бар.

                 Мүмкіндік-шектік тастамалар ғылыми-техникалық норматив деп аталады, бекітілген жағдайда, оның жерге қонардағы ластандырылған концентрациясы сол көзден шығып жатқан нормасынан аспауы керек, халыққа өсімдік және жануарлар өміріне, тигізетін зияндылығына байланысты. [10]

Мүмкіндік-шектік концентрациясы-жағдайсыз заттың ауадағы мөлшері, күнделікті адамға тигізер зияндылығы уақытқа байланыссыз патологиялық өзгерісіне және қандайда бір ауруға душар етпеуі керек, ауада халық тұратын жерде бір мезгілде және күндік тәулік мерзімінде бекітіледі.
           ШМТ – ды қарастырған ластау көздерінен ауа қабатында ластаушы заттардың концентрациясы елді – мекен  , өсімдіктермен жануарлар әлемі үшін ауа сапасының нормативінен аспайтын жағдайға тастамалардың ғылыми – техникалық нормативін айтамыз. [15]
5.2 Бір көзден шығатын тастамалармен атмосфера                           ластануын есептеу.

Трубадан шығып жатқан газ қоспалары, бір көзбен қарағанда, оның жерге қону концентрациясы С (мг/м3): [10]
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мұнда: А - ауаның температуралық статификациясына байланысты         

           коэффицент.

M (г/с)  - бір кездегі, ауаға лақтырылып жатқан ластықтың салмақ  

       (масса) мөлшері.

Ғ - ауадағы ластықтың қону жылдамдығын көрсететін  өлшемсіз 
      коэффицент.

m, n - газ қоспаларының бастапқы шығып жатқан кездегі 
      жағдайларына байланыстығын коэфицент .

Н(м) - газ көздерінің биіктігі.
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 - өлшемсіз коэффицент, жер рельефтерін ескеретін (тегістігін немесе 
      ойлы-қырлы), 1км қашықтықта оның биіктігі 50-м-денаспайтын   

      болса, -1.
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мұнда:  Д(м/с) - газ шығып жатқан құбырдың  диаметрі (жуандығы)
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- газ қоспаларының құбырдан шығып жатқан кездегі орташа  

                жылдамдығы.

 А - коэффицентінің мәні, метрологиялық жағдайға байланысты ауадағы оның ең жоғарғы концентрациясы (қошлығы) ауданға байланысты. Орталық Азия, Оңтүстікте 400, Бурят АССР-інде және Читин облыстарында 250.

         200 – СССР-дің Европалық аудандарында 500 С. Шығыс және басқа  аудандарда, Төменгі Поволжья, Кавказ, Молдова, ТМД-елдерінің Азия төңрегінде, Қазақстанда, Қиыр Шығыс және Орта Азия мен Сібірдің қалған бөліктерінде.

         180 – ТМД-ның Европалық төңірегінде және Уралда 50-5206. Осы  аудандардың жоғарғы жағында және Украинада.

         160 – ТМД-ның Европалық және Уралдың Солтүстік жағында 520С 

шамасында.

         140 – Москва, Тула, Рязань, Владимир, Калужа, Иваново  облыстарында.

         F – мәнінің өлшемсіз мәні мына жағдайға байланысты қабылданады:

а) газ түріндегі ластықтарға ; F -1

ә) майда дисперсиялық аэрозольдарға (шаң, күл,т.б.) орта тазалау коэффиценттеріне ластандырудың мынадан төмен болмауы керек: 90% - 2; 75 – 90% - 2,5; 75%-дан  төмен болған жағдайда және төмен болған жағдайда - 3.

     m және п коэффиценттерінің мәндері мына параметрге байланысты анықталады:
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- ке байланысты мына формуламен анықталады :
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 Бірдей мезгілде шығып жатқан газдардың мөлшері , г/с :

Мі=
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      мұнда:   Мі – і-затының массалық тастамалары , г/с ;

                    VГ – газ шығыны , г/с ;

                    Сі – і-затының концентрациясы , мг/м3 . 
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ШМТ-мен ШМК-ны салыстыру:
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Газдардың жерге қону концентрациясы :
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   ХМ (М) қашықтықтағы ластандыру көзінен, оның шекті мәні(концентрациясы) метрологиялық жаман жағдайда мг/м3/ оның ең жоғарғы мәні Хм мына формуламен есептеледі: [10]
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         Желдің қауіпті жылдамдығында газдардың жерге қону концентрациясы С (мг/м3/  әртүрлі ауа қашықтығында Хм/м)  фанел осі бойынша мына формулармен есептеледі:

С= Si*CM ;
мұнда: Si - өлшемсіз коэффициент, Х/Хм және F қатынастарына байланысты анықталады.

Егер 
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 болған жағдайда Si төмендегідей формулармен анықталады:
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 SO2 , NO2 ,СО – газдары үшін келесідей:
              Егер  Х = 50 , Х/ХМ= 0.9 ≤ 1 болса , онда 0.9≤ 1 :
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             Егер  Х = 100 , Х/ХМ= 1.8 болса , онда 1<1.8≤8 :
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             Егер  Х = 200 , Х/ХМ= 3.6 болса , онда 1<3.6≤8 :
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Егер  Х = 400 , Х/ХМ= 7.2 болса , онда 1<7.2≤8 :
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           Қалқыма затты шаң-газдар үшін келесідей:

             Егер  Х = 50 , Х/ХМ= 12болса , онда 1<1.2≤8 :
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             Егер  Х = 100 , Х/ХМ= 2.4болса , онда 1<2.4≤8 :
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             Егер  Х = 200 , Х/ХМ= 4.8 болса , онда 1<4.8≤8 :
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,   Х = 400 , Х/ХМ= 9.6 болса , онда 9.6 > 8:
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SO2 :
С1 = 0.93*0.003 = 0.0028 ;

                                               С2= 0.79*0.003 = 0.0024 ;
С3 = 0.42*0.003 = 0.0013;

С4= 0.15*0.003 = 0.00055;

   С5 = 0.0012*0.003 = 0.00004.
NO2 :
С1 = 0.93*0.002 = 0.0019 ;

                                               С2= 0.79*0.002 = 0.0016;
С3 = 0.42*0.002 = 0.0008;

С4= 0.15*0.002 = 0.0003;

   С5 = 0.0012*0.002 = 0.00003.
CO2 :
С1 = 0.93*0.0125 = 0.0116;

                                               С2= 0.79*0.0125 = 0.0098;
С3 = 0.42*0.0125 = 0.0052;

С4= 0.15*0.0125 = 0.0018;

   С5 = 0.0012*0.0125 = 0.0002.
Қалқыма заттар :
С1 = 0.95*0.0008 = 0.0008;

                                               С2= 0.65*0.0008 = 0.0005;
С3 = 0.35*0.0008 = 0.0003;

С4= 0.17*0.0008 = 0.0001;

   С5 = 0.026*0.0008 = 0.00002.  
5.3. Газ қалдықтары пештен атмосфераға бір мезгілде шығып жатқанын анықтаймыз
Ол келесі формуламен анықталады: [15]
М і=  
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     мұнда:  Т – жұмыс істеп тұрған қондырғының уақыты ,жыл , сағат , секунд.

                   Т = 320 ; 24 ; 3600 .

                   320 – жұмыс істеп тұрған күн саны;

                   24 – 1 күеде жұмыс істеп тұрған сағат саны;

                   3600 – 1 сағаттағы секунд саны.
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                                    М CO2=  
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   М қ.з.=  
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5.4. Өндірістің қауіпті категориясын анықтаймыз (КОП):

ӨҚК=
[image: image109.wmf]i
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    мұнда :  Мі – тастамалар саны ;

                   ШМКі – і-затының орташа тәуліктік ШМК-сы ;

                   n – ластайтын заттар саны ;

                   Li – константа. 

             Кірпіш күйдіру цехының ӨҚК-ын анықтаймыз : [15]
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             Басқа цехтардың ӨҚК-ын анықтаймыз :
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ӨҚКж.ц. = ӨҚКк.к. + ӨҚКб.ц.  

ӨҚКж.ц. = 4.6 + 20.8 = 25.3

         Егер  25.3 ≤ 103 болса , онда өндірістің қауіптілік категориясы (ӨҚК) -  4.

5.5. Санитарлы қорғау зонасын желдің бағытымен                        анықтаймыз.

СҚЗ мына формуламен анықталады : [15]
L = L0 
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  мұнда :   L0 – СҚЗ-ның өлшемі , 100м –ге тең ;

                  Р -  желдің орташа жылдық қайталануы , 8 румбалы арқылы жел                                                               

                         бағытын табамыз ;

                  Р0- айналмалы жел бағаты кезіндегі бір румбадағы жел бағытының  

                         қайталануы:
Р0 = 
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Кесте - 4 .

	Жел бағыты
	С
	СШ
	Ш
	ОШ
	О
	ОБ
	Б
	СБ

	Р
	6
	12
	23
	21
	9
	11
	10
	8

	L
	48
	96
	184
	168
	72
	88
	80
	64


                 LС = 100 
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СҚЗ –сы  14 – суретте көрсетілген.  

5.6. Табиғи ресурстарды пайдаланғаны үшін төленетін төлемдер мына формуламен анықталады:

У= 410 
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Кірпіш күйдіру цехы үшін: [10]
Ук.к.=410 (
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Басқа цехтар үшін:

Уб.ц.=410(
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Жалпы цехтар үшін:

Уж.ц.= Ук.к. + Уб.ц.
Уж.ц.= 1558 + 8724.39 = 10282.39 тг/жыл

[image: image173]
  Сурет – 14 . Санитарлы қорғау зонасы.

                   1- 100м-ге санитарлы қорғау зонасы ;

                   2- Өндірістік кәсіпорын ;

                   3- Өндірістік кәсіпорынның санитарлы қорғау зонасы.

6. Тіршілік қауіпсіздігі

Тіршілік қауіпсіздігі – бұл өндірістегі адамдарды өндіріс ортасындағы қауіптен сақтау шараларының жиынтығы, яғни ол өндірістік процесте қалыптасқан адам өмірінің денсаулығына әсер етуші өндірістік қауіптің еңбек қызметінің жағдайында төнуі.


Әсіресе адамның қауіпсіздігі жөніндегі мәселе өнеркәсіп ортасында көрінеді, бұл қызметкерлердің еңбек орынында қалыптасқан әртүрлі қауіпті зиянды әсерлер өндірістің барлық ортасын ластайтын.


Қазақстан Республикасында қабылданған техника қауіпсіздігін, өндірістік санитария, қоршаған ортаны қорғау шараларын сақтауды міндеттейді. Қазақстан Республикасында 2004 жылдың  28 ақпанында (№ 528 – 110) “Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау туралы” заңы қабылданды. Осы заңда Қазақстан Республикасындағы еңбекті қорғау саласындағы қоғамдық өзара қарым – қатынастарын реттейді және еңбек қызметі кезіндегі процестің еңбек қауіпсіздігін қамтамасыз етуге, қызметкерлердің, жұмысшылардың өмірі мен денсаулығын сақтауға бағытталған. Сондай – ақ еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау саласындағы мемлекеттік саясаттының ең негізгі прициптері мен бағыттарын белгілейді және бекітеді.


Осы Заңның 5 – ші тарауының (Еңбек қауіпсіздігін және еңбекті қорғауды ұйымдастыру) 21– ші бабында (Ұйымдағы еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау қызметі):[16] 


1) Қызметкерлер саны елуден асатын өндірістік ұйымдарында еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау талаптарының сақталуын қамтамассыз ету мақсатында жұмыс беруші еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау қызметі құруға міндетті. Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау қызметі өзінің мәртебесі жағынан негізгі өндірістік қызметтерге теңестіріледі.

          Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау қызметі ұйымның қызметі тоқтаған жағдайда ғана таратылады.


2) Қызметкерлер саны елу адамға дейін болатын ұйымдарда еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі маманның лауазымын еңгізу туралы шешімді жұмыс беруші осы ұйымның қызмет ерекшелігін ескере отырып қабылдайды немесе еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі міндеттерді қосып атқару үшін басқа маманға жүктеледі делінген.


Осы бапқа сәйкес еңбекті қорғауды басқарудың жүйесінде. Еңбек қауіпсіздігі жағдайын бақылау тарауы жасалып қабылданған. Осы тарауда:


1) Бригадада  жұмыстардың жүргізілуінің қауіпсіздігін бақылау барлық жұмыс уақытында (кезек) бригадирлермен, мастерлермен, еңбекті қорғау бойынша қоғамдық инспекторлармен және қызметкерлердің өздерімен жүргізіледі.

          2) Барлық жұмысшылар – бригада мүшесі басқа жұмысшылармен қауіпті жұмысты қолдануды және еңбекті қорғау бойынша инпекциясын ескерте отырып жұмысты қауіпсіз жүргізуді өзара бақылау жүргізуге міндетті.


3) Жұмыстың басталар алдында күн сайын жұмыс орынын да еңбекті қорғауды өзіндік бақылауды қамтамассыз етуге міндетті: қондырғылрдың, құралдардың, саймандардың, жұмыс орнының қауіпсіздік жағдайын, іске жарамдылығын тексеру және жеке қорғаныс құралының іске жарамдылығын тексеру.


Жоғарыда келтірілген “Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау” туралы заңы, құжаттары еңбек қауіпсіздігін қамтамассыз етеді.


Жұмыс беруші жағынан жұмысшыға залал келген жағдайда төлем ақы төлеу, еңбек шартына сай қамтамассыз етілмесе, соңы жұмысшының жарақат алуына толықтырады, сонымен қатар жұмысшы жағымен жұмыс берушіге ол дегеніміз өндірістік инструкция, техникалық қауіпсіздік ережелерін сақтамастан жабдықтар мен шешімдерге зиянын келтіреді.

Санитарлық талап негізінде жасалған тәртіп пен норма өндіріске келесідей еңбек гигиенасының талабын орнатады.


1. Өнеркәсіптік жобалау мен реконструкциялау барысында санитарлы – гигиеналық норма тәртібін сақтау.


2.  Жұмыс орнының микроклиматы санитарлық нормаға сай болуы тиіс (температура, ауа қозғалысының жылдамдығы, ылғалдылық ).


3. Ауадағы зиянды заттар шоғыры Мемлекеттік стандарттарға орнатқан деңгейге сәйкес болуы тиіс.


4.  Жұмыс  орнындағы шу деңгейі санитарлық талапқа сай рұқсат етілген 80дб шуылдан аспауы қажет.


5.Өнеркәсіпте тұрмыстық орын ҚН және Е талабына “Әкімшілік және тұрмыстық ғимарат ”сәйкес құрастылу тиіс.


6.Әкімшілік жұмысшыларды тамақтандыруға міндетті (асхана, буфет, тамақтанатын бөлме). Өнеркәсіптегі   тамақтандыру жұмыс рижиміндегі  ауысым санына байланысты жүргізіледі. 


7.Өнеркәсіптегі зиянды жағымсыз әсерге ұқшырағандар алдын - ала және периодты  медициналық тексеруден өтуі міндетті.


8. Барлық цехтар бірінші медициналық көмек көрсетуге арналған дәріханалық қораппен қамтылуы тиіс.


9. Жарықтандыру коэффицентінің мәні және жұмыс үстінің жасанды жарықталуы ҚН және Е “Жасанды және табиғи жарықтандыру”

Талаптарына сай болуы керек.


10. Өнеркәсіптік медпункт қызметкерлері мемлекеттік эпидимиологиялық қадағалау    орталығының  аймақтық санитарлық дәрігерлерімен адам денсаулығы туралы анализ жүргізу.  


11.Әкімшілік жұмысшыларды толықтай арнайы киім комплектісімен қамтамассыз етуге міндетті. Өндірістік факторлардың зиянды әсеріне ұшырайтын жұмысшыларды жеке қорғаныс құралдарымен қамтуға тиіс.


12.Станок өндірісіндегі жаңқа қалдықтарын механикалық тәсілмен тазартады.


13. Бұйымды сақтау мен транспорттауға арналған ыдыс дайындалса және өндіріс қалдықтары МЕСТ 14861–86 талаптарына сәйкес болуы керек.


14. Жүкті арту мен түсіру МЕСТ 123009 – 76 талаптары бойынша іске асырылады, жүкті орын ауыстыру МЕСТ 123020 – 80 бойынша.

6.1. Қауіпті және зиянды өндірістік факторлар

           Кірпіш күйдіру цехынан шығатын газдарды – газ тазалау қондырғылар үшін бекітілген жөндеуге сай барлық аппараттар және машиналар міндетті түрде мерзімді бақылаудан , техникалық тексеруден капиталды жөндеуден өтіп тұруы тиіс.

          Қондырғының ішін тексеру , тазалау және жөндеу төменгі вольтты жарықта , арнайы киім кию арқылы жүргізуге болады. Жөндеу жұмыстары кезінде қолданатын инструменттер және механизмдер шартқа сай тәжірибеден өтуі тиіс. Жүк көтеру көтергіш пайдалану және орналастыру ережелері Мемтехнадзор арқылы бекітілген.

                Қондырғылар өлшемі арасындағы өтетін жердің көлемі 1 метрден төмен болмауы тиіс және бұл көлем  0.08 метрге дейін жергілікті орынға байланысты қысқаруы мүмкін.   

           Потенциялды қауіпті және зиянды факторлар.   Кесте – 5.
	№
	Қауіпті және зиянды факторлар
	ШМК ,

мг/м3
	Адам ағзасына әсері
	Алдын-алу іс – шаралар

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	SO2

	0.5
	Тыныс жолдарына зиянды әсері
Тері тітіркендіру әрекеті
	Желдету жүйесі, респиратор

Жеке  қорғаныс құралдарын қолдану

	2
	NO2

	0.085
	
	

	3
	CO2
	3
	
	

	4
	Қақыма заттар
	0.5
	
	


            Қауіпті жіне газды қауіпті жұмыстары орындау алдында жұмысшы медициналық тексеруден өтуі қажет және жұмысты жүргізу ережесі туралы нақты инструкция алуы тиіс. Бұл жағдайдаларды толық білу жарақат алуды төмендетеді - өте маңызды. Кірпіш күйдірі цехында негізгі жабдықтарға газ тазалау қондырғылары жатады. Құрал – жабдықтар , қондырғылардың қызмет көрсету алаңдарының барлығы еден бетінде орналасқан. Өтетін сатылар , көпірлер тұрақты етіп жасалған және 1 метрден кем емес қанаттары бар. Бөлмелерді кесіп өтетін құбыр тізбектірі еден деңгейіне  2 метр биіктікте жүргізіледі. Бак , жинағыш және басқа резервуарлардың қақпағындағы ауыз топсалы тегіс қақпақтармен жабылады.

6.2. Еңбек жағдайына әсер беретін технологиялық процесстер мен құрылымдар құрылымдардың механикаландырған және автоматтандырылған дәрежесіне мінездеме

          Технологиялық процестерді қауіпсіз жүргізіп , қоршаған ортаның және өндіріс бөлмесінің микроауасының қалыптасуына тигізетін әсерін қысқаша мәлімде келтіру қажет.

          Цехтағы технологиялық процесстерді механикаландырудың жалпы цехтағы өндірістік процестердің механикаландыру және автоматтандыру дірежесі бүкіл технологиялық процестерді механикаландырудың жалпы көрсетпесін санау жолында анықталады : [16]
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                 А – еңбектің механикаландыру дәрежесі ;

                 Б – механикаландырған адам - сағат еңбектің қосындысы – 16 тең ;

                 В – адам –сағат қол еңбегінің қосындысы – 8 тең.
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           Цехты қайтадан өңдеу жұмыстары жобасын орындау үшін өңдеу жұмыстарының алдындағы және кейінгі еңбек шарттардың жасалуын қарастырылады.

             Цехтағы қайтадан жүргізілген өңдеу жұмыстарының нәтижесінде жақсарған шаралардың еңбек жағдайының көрсеткіші арқылы қарастырылып отырған шаралардың ауқымдылығы мен қажеттілігі туралы қорытынды туылады.
[image: image178.wmf]
6.3. Жарықтандыру

Жарық түсіру жүйесін дұрыс есептеу, өндірістік жарықтың төмендеуін жөндеу көру ағзасының жұмысына бірқалыпты жағдай жасайды, ағзаның жалпы еңбек қорлығының жоғарылауында айтарлықтай үлкен роль ойнайды.


Жарықтандыру шарты сандық көне сапалық көрсеткіштермен сипатталады, оған қатыстылар:

· жарық ағымы;

· жарық төндіру;

· жарық күші;

· жарықтық;

· спектральді құрал;

· үнемі жарық түсіру мен жарықтық.

СНиП 245 – 85 санитарлық нормаға сәйкес барлық ұзақ уақыт адам болатын өндірістік орындарында табиғи жарық болуы тиіс. Шыны бетінің ластануы жарық айқындығын төмендетеді, оны тазалауды жергілікті жағдайға байланысты құрастырылған кесте бойынша жүргізіледі. Жарық көздері жабдықпен, дайын өніммен немесе т.с.с. жабылып қалмауы тиіс. Табиғи жарықты тәуелсіз нормаландыру санитарлық нормаға және сапалық тәртіпке сәйкес болуы тиіс.


Электрлік жарық бірнеше жүйе мен түрге бөлінеді. Кейбір орындарды жарықтандыруды жалпы: жеке немесе жергілікті жарықтан алып қолданады. 


Шырақ түрі қоршаған орта шартына, тұрақтылығы мен жарық бөліну талабы бойынша таңдалады. Шаң бөлінетін және қалыпты орта орындарында ашық жарқырайтын лампалы шырақ қолданылады. Бұл шырақты дымқыл орындарда да қолдануға болады, бірақ су ұстағыш материалдан патрон қолдану шарт. Жеке кіріс өткізгіш арқылы қауіпсіздендіргіш втулкаға, шаңды жарылыс қауіпі жоқ орындарда қорғалынған немесе шаң өтпейтін шырақ қолданылады.


Өрт қауіпі және жарылыс қауіпі бар орындарда шыраққа талапты айтарлықтай қиындатады. Жоғары беріктікті шырақ (НОБ –150, НОБ – 300) қолданылады, ал егер бұзылу пайда болса өз уақытында байқап жояды, бас инженермен эксплутация процесіндегі жылына бір реттен кем емес бақылау нүктелеріндегі жарық деңгейі мен орындардағы жарықтың жалпы деңгейіне тексеру жүргізіледі. Жұмыс орындарында жарықтың жетіспеушілігі көру ағзасының тез шаршауы мен артық күш жұмсауына әкеп соғады, нәтижесінде жүмыс сапасы мен еңбек өнімділігі төмендейді, жарақат алу жағдайлары жоғарылайды.


Өндіріс аймағының қалыпты жарықтануы жасанды және табиғи жарықты қолданумен іске асырылады.  

           6.4. Желдету жүйесі

Желдетудің негізгі мақсаты бөлмелерде қажетті метерологиялық жағдай мен ауа тазалығын қамтамасыз ету болып табылады. Желдету бөлмедегі ысыған немесе ластанған ауаны сыртқа шығару мен оған таза ауаны беру арқылы жүзеге асады.


Ауаның қозғалу әдісіне байланысты табиғи және механикалық болып бөлінеді, және екеуі бірге қолданылуы мүмкін. 

Бөлмеге ауаны желдетіп беру немесе шығаруына байланысты ағымдық, шығарымдық немесе ағымды – шығарымдық болып бөлінеді.


Желдету әсер ету аймағына байланысты жалпы ауыстырмалы  және жергілікті болып бөлінеді.


Жалпы ауыстырмалы желдету жүйесі ластанған, ысыған, ылғалданған ауаны таза ауамен шектік мөлшерге дейін араластыруға негізделген. Желдетудің бұл жүйесін, зиянды заттар, жылу, ылғал барлығы бөлмелерде бірқалыпты таралатын кезде көбірек пайдаланады. Мұндай желдету кезінде ауа қалпының қажетті параметрлерін бөлменің бар көлемінде бір қалыпты ұстауға мүмкіндік туындайды.


Егер бөлме өте үлкен, ал жұмыс істейтін адамдар аз және көбіне бір орында болатын жағдайда экономикалық тиімділік жағынан жергілікті желдету жүйесін қолданған дұрыс.


Егер зиянды заттар шығар жерінде, бөлмеге таралмай тұрып ұсталатын болса, бөлмедегі ауа ауыстыруды көп қысқартуға мүмкіндік туады. Осы мақсатта зиянды заттар көзі болып табылатын технологиялық құрылғыларға арнайы құралдар қою арқылы лас ауаны тартып алады. Мұндай желдету жергілікті шығарымдық деп аталады. [16]

Жергілікті желдету жалпы ауыстырмалыға қарағанда орнату мен қолдануға кететін шығынды өте аз керек етеді.


Кенеттен өндірістік бөлмеге зиянды заттар түсетін болса, жұмысты желдету мен қатар апаттық желдету қойылады.


Желдету жүйесінің тиімділігін арттыру мақсатында жобалау барысында төмендегідей техникалық және санитарлық – гигиеналық талаптар орындалуы тиіс: 

1.Ағымдық ауаның шамасы La шығарылатын ауаның шамасына тең болуы қажет, олардың арасындағы айырмашылық минималды болуы тиіс.  

2.Ағымдық және шығарымдық жүйелер дұрыс орналасуы тиіс. Таза ауа, зиянды заттардың шамасы максималды бөлмелерге беріліп, ауа шығаратын құрылғы зиянды заттардың шамасы максималды болатын орынға орналасуы керек.

3.Желдету жүйесі жұмысшылардың шамадан тыс ыстықтауына немесе салқындауына соқтырмауы тиіс.

4.Желдету жүйесі шамадан тыс шу тудырмауы тиіс.

5.Желдету жүйесі электр, өрт және жарылыс қауіпсіздігіне сәйкес болып, құрылымы қарапайым  пайдалануға сенімді де тиімді болуы тиіс.
6.5. Шу және тербеліс
Машинамен мен аппараттарды жобалау немесе модернизациялау кезінде олардың жұмыс істеу уақытында тербеліс пен шуды төмендетуші іс-шаралар қарастырылуы тиіс.


Шу өзінше каотикалық әртүрлі желі мен дауыс күшін үйлестіруден

пайда болуына байланысты өндірістік шу механикалық (механиз мен 

бұйымдарының және тораптарының соққысы ағынның қозғалысын, газ 

немесе сұйықтықтың үлкен жылдамдығы) болып бөлінеді.Шу дауыс

дыбыс желісінің тербелуімен сипатталады.

          Тербеліс – бұл серпімді дененің белгілі белгілі бір уақыт аралығында қайталанатын және сүйеніш арқылы құрылыс конструкциясына тарайтын механикалық қозғалыстың жинтығы.


Тербеліс тездету жылдамдығы, желі  және амплитудамен сипатталады. Бұл параметрлер тербелістің жабдыққа, құрылыс кострукциясына, адамға әсерін анықтайды. 


Тербеліс деңгейі – тербеліс туғызушы жабдық пен механизм, құрал – сайман жүмыс істеу кезінде СН және Т қарастырылған көлемнен аспауы тиіс. 

Шу туғызушы өндірістік жабдық паспортпен өлшенеді, мұнда  жабдықтарды дайындаушы өндірісте өлшенген шу сипаттамалары,  жабдық жұмысының режимі 
көрсетілген. Шу орнындағы дауыс қысымының деңгейін анықтауға қажетті шу сипаттамалары болып табылады: дыбыстарға сәулеленуші дыбыс қуатының деңгейі, ал қажет кезінде бағыт көрсеткіштер, МЕСТ 11870 – 66 машина шуылдарының сипаттамасы және оларды анықтау әдістеріне сәйкес өлшенген.


Шудың пайда болу көзінің  арасында мүмкіндігінше келесідегідей шаралар қолданылады:

         − бұйымның саққылы әрекетін саққысызға ауыстыру, қайтып түсетін қозғалысты –айналатынға.

         − металл бұйымдарды пластмассадан немесе басқа дыбыссыз материалдарға ауыстыруға немесе металл бұйымдарды дыбыссыз материалдармен үйлестіру;

         − шайқалыс қоздырғыш агрегаттың барлық қозғалушы бұйымның динамикалық күшін азайтуды, уақыты теңестіруді қарастыру;

   − соғысатын бұйымдарды жабысқақ сұйықпен майлауды кең көлемді қолдану және шуыл шайқалысын шайқалысын туғызатын басқа сұйық майлар;

   − кей жағдайда агрегаттың басым шуы болып подшипник шуы болып табылады, айналу подшипнигін тайғақ подшипнигіне ауыстыру;

   − агрегаттың шу түйіндерін бөлектендіргіш былғарыға қосады.


Егер қазіргі жағдайда теникалық шуды оның қайнар көзінен рұқсат етілген деңгейге дейін төмендету мүмкін болмаған жағдайда, машина конструкциясына шу тарамау үшін кедергі жабдық қосады, яғни жойып жіберуші немесе шу жұтушы.


Шудың жоғарғы деңгейі, адам ағзасына жағымсыз әсер етеді. Қарқынды шу есту аппаратының функциясын төмендетеді, бас миының жүйке клеткаларына әсер етеді. Нәтижесінде адамда атап айтқанда шуылдақ ауруы дамиды.


Өнеркәсіптің медсанитарлық қызметтің міндеті болып шуылға байланысты жұмысшылардың ағзасындағы бұзылыстың дамуын ескерту. Қажетті профилактикалық іс − шара бұл алдын −ала және периодты тексеру, есту ағзасына жеке қорғаныс құралын қолдану рационалды еңбек режимі мен демалыс жоғарғы деңгейін шу жерлерде болу уақытын қысқарту.
6.6. Санитарлық тұрмыстық және медициналық қызмет ету


Санитария−эпидемияға қарсы шаралар сантарлық гигиеналық тәжірибие өткізетін және жинаумен айналысатын денсаулық сақтау саласы.


Жұмысшыларды жұмысқа жіберу алдын,  жұмысшылардың денсаулығын  медициналық жұмысшы тексереді, сондай − ақ жоғарғы  тыныс жолдары ауыратын ауруларды.


Өнеркәсіптің барлық жұмысшылары жеке гигиена тәртібін сақтауы керек. Жеке гигиенаға байланысты санитарлық талап келесідегідей жиынтықталады: жеке және арнайы киімді тазалықта ұстау, қол, шаш, денені таза ұстау, тұрмыс пен өндірісте санитарлық режимді сақтау.


Жұмысшылардың цехтағы жұмысқа арнайы киімі болуы тиіс. Киімді өндірістік зақымнан абай болу үшін инемен, түйрегішпен түймеленбеуі керек. Әжетхана затары гардеробта тұруы керек. [17]

Жұмыс киімді жұмыстан соң өзімен әкетпеуі тиіс, шешінетін жердегі жеке шкафқа қалдыру қажет. Шкаф таза тұру тиіс онда тамақ, лас ыдыс аяқ сақталмауы керек, өйткені бұл шыбын, таракан, тышқандардың көбеюіне себеп болады. Жұмыс киімді сақтайтын жеке шкафты периодты тазалап, жуып дезинфекциялау қажет.


Қоғамдық қолдану орындары жақсы санитарлық жағдайда ұсталынуы тиіс. Олай болмаған жағдайда олар өндірісте патогенді микроағза таратушы қайнар көзге айналуы мүмкін.


Қоғамдық қолдану орындарына дезинфекция жасалынуы тиіс, онда жаңа дайындалған дезинфекциялайтын сұйықтың болуы тиіс. Жуыну бөлмелерінде электр сүлгі болуы қажет.


Тамақтану арнайы цех буфеті, асханада жүргізіледі, өндірістік цехтарда темекі шегуге тиым салынады. Темекі шегуге арнайы орындар бөлінеді.


өндірістік санитария бұл жұмысшыға зиянды өндірістік әсердің алдын − алуға бағытталған санитарлық − техникалық шаралар мен құралдар, гигиеналық, ұйымдастырушылық жүйе. Жүйелілік және зиянды өндірістік факторлардың ұзақ әсері осы мамандыққа тән жұмысшыларды ауруға әкеліп соқтырады. Әкімшілік кәсіптік аурудың пайда болуының алдын алу, санитарлық гигиеналық шарттарын қамтамассыз ету, өндірістік зақымды ескертуші қазіргі заман қауіпсіздік техника құралын өндіру тиіс.
6.7. Микроклиматтық жағдай


Өндірістік орынның микроклиматы бұл осы орынның ішкі орта климаты, мұнда адам ағзасына әсер етуші температура үйлесімі, ылғалдылық және ауа қозғалысының жылдамдығы, сондай−ақ қоршаған үстінің температурасы анықталады.


Микроклиматтық жағдайдың жұмысшыларға әсерінен ағзада өмірлік әрекет айтарлықтай өзгереді, ақырында жұмысшылардың жалпылай ауруының жоғарылауына, еңбек өнімділігінің төмендеуіне әкеледі. 


Әртүрлі микроклиматтық жағдаймен орындалатын жұмыстың түрлі ауыртпалығы жағдайында ағза функциясының  тұрақтылығын терморегулятция көмегімен қамтамасыз етеді. Ағзаның терморегуляциясы дененің температурасын белгілі деңгейде ұстайтын физиолгиялық процесс. Адам ағзасының жылы күйдегі көрсеткіші болып дене температурасы болып табылады.


Төмен температура әсерінің нәтижесінде жасушаның зақымдануы суықтану деп аталады.


Төменгі температура әсері кезінде жасуша өмірлік процесінің езілуі болады, бірақ өлуіне әкелмейді. Жасуша температурасы қаншалықты төмен болса, оның өмірсүрушілік анықтаушы алмасу процесі соншалықты көп езіледі (-19(С кезінде алмасу процесі толық тоқтайды, ал -10(С кезінде қан айналым тоқтайды).


Салқындау ссебебі әртүрлі болады, қалыпты жағдайда суықтың ұзақ әсері, жел, жоғары ылғалдылық, тар және су аяқ киім, қимылдамай тұру, зиян шегушінің жалпы жағдайының нашарлауы - ауру, әлсіреу, араққа мас болу, т.с.с. Әсіресе суыққа ұшырайтындар: саусақтар, алақан, құлақ, мұрын, табан.


Көмек көрсету кезінде бастысы суық тиген жерге тез жылуына жол бермеу, себебі жылы ау жылы заттың денеге тиуі, жылы су жоятындай әсер етеді. Зиян шегушіні жылы орынға кіргізер алдын үсіп қалған жерді жылу өткізбейтін таңғышпен қою керек. Таңғыш тек қана терінің бозарған жерін жауып тұруы тиіс, терінің өзгермеген бетін алмауы керек. Қарсы жағдайда қан айналымы бұзылмаған дене аумағының жылуы таңғыш астындағы үсіп қалған жерге тарап бетінің жылуына әкеліп соғады, бұл жасушаның өлуіне  себеп болады.


Жылу өткізбейті таңышты қойғаннан кейін үсіп қалған саусақ, аяқ, қолдың қимылдатпау керек, өйткені олардың соғуы өте нәзік. Бұл үшін мынаны қолдануға болады, сондай - ақ әйтеуір материал: қатты картон бөліктері, фанер. Дененің үсіп қалған жеріндегі таңғышты ыстық сезіліп, сезгіштік қалпына келгенше тұруы керек.


 6.8. Өрт қауіпсіздігі


Өртену және жарлыс қауіпті қасиетіне байланысты қолданылатын немесе өндірілетін затына қарай барлық өндіріс жарылысты, жарылыс - өртті және от  қауіптілігі 6 категорияға бөлінеді: А, Б, В, Г, Д және Е.  


Өрт қауіпсіздігі бойынша берілген кірпіш күйдіру цехы В категориясына жатады. [18]

Өндірісті от қауіптілігі категориясы бойынша болу қауіпсіз еңбек шартын құруда үлкен роль атқарады, әсіресе жобалау сатысында. Категориясына байланысты, ғимарат кострукциясына, өртке қарсылығы, жылыту, вентиляция, эвакуациялық шығыс және басқа қауіпсіздік шараларына, ғимарат пен құрылыстың отқа төзімділік талабы анықталады. ПУЭ сәйкес өндірістің жарылыс қауіпті класына байланысты электр жарықтандыру, электр желісі, электр жабдықтарын пайдалану және қондырғы арнайы талаптары анықталады.


Құрылыс материалдары мен конструкциялар жану деңгейіне байланысты 3 топқа бөлінеді: өртенбейтін материалдар; қиын өртенетін материалдар; өртенетін материалдар.  


Ғимарат пен құрылыстың отқа төзімділік дәрежесі 1 сағаттағы отқа төзімділік шегі мен өртену  тобымен сипаталады. Отқа төзімділігі бойынша ғимарат пен құрылыс 5 дәрежеге бөлінеді.


Ғимарат пен құрылыстың отқа төзімділігінің талап етілген дәрежесіне  байланысты және ортену тобы мен отқа төзімділіктің минималды шегі, өртену тобы және ғимарат пен құрылыстың негізгі құрылыс конструкциясының отқа төзімділігінің минималды шегі кестеге сәйкес қабылданады.


Өрт сөндіру профилактикалық жұмысының негізгі міндеті болып, өнеркәсіптің өрт қауіпсіздігін қамтамасыз ететін кешенді іс – шаралар өткізу болып табылады. Бұл тапсырманың шешімі өрттің пайда болу себептерін жою жолымен шешіледі, сондай – ақ өрт шыққан жағдайда таралу аумағын шектеу, адамдарды ойдағыдай эвакуациялау жағдайын құру, өртті жоюшы үнемді құралдар еңгізу. Өнеркәсіпте өрт қауіпсіздігі шараларының орындалу тәртібінің жауапкершілігі жетекшіге жүктеледі. Өндірістік цехта, қоймада, құрылыс учаскелерінде, өнеркәсіп бұйрығы бойынша өрт қауіпсіздігіне жауапты тұлға сайланады.(цех басшысы, қойма меңгерушісі).


Электр тогынан туындайтын өрттің негізгі себептері: қысқа тұйықталу, электрлі қондырғының жіктелуі, ауыпалы қарсылық және шоқтану.


Қысқа тұйықталудың себебі: ток көзін және кабель маркасын дұрыс таңдамағаннан, ескіру мен әртүрлі механикалық зақымдануынан болады, әртүрлі сымның жүктелуі электрлі қондырғының қызуына, изоляцияның диэлектрлі құрамының төмендеуінен  және оның жануына әкеп соғады. Үлкен өтуге қарсылығы изоляцияның диэлектрлі құрамын бұзады және жануын тудырады. Олар көбіне өткізгіш сымдарды әртүрлі материалдардан тұрғандықтан және де өзара нашар байланысқандықтан туындайды. Шоқтану қосқыш, сақтандырғыш сымдарын ажырату мезетінде туындайды. [18]  


Шоқтану шаңы өрт қауіпі бар бөлмелерге үлкен қауіп төндіреді.


Электр тогынан туындайтын өрттің алдын алу үшін электр көздері және электр құрылғыларды тұтынушыларға техникамен тасымалдау ережесінің талаптарына және ТБ ережесіне сай келуі қажет.


Әр кәсіпорын мен мекемеде электр жабдықтарды тасымалдауға, электр жүйелерін және электр қондырғыларын өрт қауіпсіздігін қамтамасыз ететін жауаптың тағайындалуы қажет. Олардың міндеттеріне кіретіндер: 


− Қазіргі заманғы профилактикалық қараулар жүргізу;


− Құрылғыларды таңдау мен қолдану дұрыстығын қадағалау;


− Жұмыс режимінен ауытқуынан сақтандыратын аппаратар жағдайын жүйелі бақылау;


− Өрт сөндіру құралдарының болуын қадағалу;


− Өрт сөндіру қауіпсіздігін қамтамасыз ету сұрақтары бойынша инструкциядан өткізудің жүйесін ұйымдастыру.


Барлық қондырғылар өрт қауіпсіз болуы қажет, оларды өртке әкеп соғатын ауытқулардан қамсыз ету және қорғау қажет.


Электро қыздыру құралдарын қолдану сол мақсат үшін арнайы жабдықталған орында рұқсат етіледі. Құралдарды зауытың штепсельдік қосқыштары болғанда ғана қосады.


Электр қондырғылар ережесіне сәйкес электр сымдарының жаңғыш заттардан және үй төбесінен өткізуіне тиым салынады. 


Жарықтандыру электр жүйесідегі жарықтандырғыштың жаңғыш құрылыстарын жаңғыш материалдармен қоспай құрастыру қажет. Жаңғыш электр құрылғыларын шаңнан айына екі реттен кем емес тазрту қажет.


Және де өрттің себебі рұқсат етілмеген жерде темекі шеккеннен болады. Мас күйінде жұмыс орнына келіп қауісіздік техникасының нормаларын сақтамағаннан да болады.

6.9. Өрт сөндіргіш құралдары.

Бұл- өрт аймағына енгеннен кейін жану процесін тоқтататын зат.


Өрт сөндіру тәжірибесінде қолданылатын негізгі қазіргі заманғы өрт сөндіру құралдары болып келесідегідей болып табылады: су, құм, көпіршік, жоғарғы активті заттар, порошоктар, көмірқышқыл,инертті газдар және басқалар, осылардың негізінде ОП, ОХП және басқалары сияқты типтес өрт сөндіргіштері құрылған. [18]

Өрт қауіпсіздік шаралары:

· қажетті бірнеше шығу жолдарының болуы;

· цехта құм қорапшаларының болуы; 

· өрт жайлы дыбыс беру .


Берілген жұмысшы өндірістік өрт қауіпсіздігі жағынан В дәрежесіне жатады.

6.10. Жеке тапсырма
           Жеке қорғаныс құралдарын өндірістік орындарда жұмыс істейтін жұмысшылардың денсаулығын қорғау және сақтау үшін , арнайы мемлекеттік стандартта бекітілген жеке қорғаныс құралдарын қолданады. Өндірістік ортада қауіпті және зиянды факторларға – ультрадыбыстар , жоғары температурада жұмыс істейтін қондырғылар , от ұшқындары , қондырғылардың тербелістері , электр  энергиясы жоғары қондырғылардағы технологиялық процесінің бұзылуы жатады.

            Өндірістегі қызметкерлер мен жұмысшыларды өндірістік бақытсыз жағдайларға ұшырамас үшін келесі жеке қорғаныс құралдары қолданады.

            Өндірістегі ыстық цехтағы жылулық сәулеленуде , қыздырылған жоғары бетімен контакт жасауда , металл балқымаларынан ұшатын оттықтарда жұмысшы аяғын қорғауда арнайы былғары етік және қол саусақтарын қорғауда арнайы қолғаптар қолданады. [17]
            Жоғары температурадан қорғану үшін арнайы былғары етігінің     МЕСТ 12.4.032-77 және қолғаптың МЕСТ 12.4.010-75 стандарт талаптарына сай келу керек. 

             Арнайы былғары етіктерінің түрлері , тума топтары , өлшемдері толығырақ және қорғау құрамдары көрсетілген кесте-6  мен сай келу керек.

      Кесте – 6.
	Етік түрлері
	Тума топтары
	МЕСТ 11379-75 бойынша өлшемі
	Жалпы саны
	МЕСТ 12.4.017-76 бойынша қорғану құрамының шартты белгілері

	Тізе бөлігіне келетін тізіле  етік
	еркек
	240-307
	2
	Ти; Тп; Тр

	
	әйел
	817-285
	2
	

	Бауы бар жартылай етік
	еркек
	240-307
	2
	Ти; Тп; Тр

	
	әйел
	217-285
	2
	

	Бауы бар бәтеңгі
	еркек
	240-307
	2
	

	
	әйел
	217-285
	2
	Ти; Тп; Тр


Техникалық талаптары:
1. Етік  МЕСТ 15.602-72 стандарт талаптарынасәйкестендіріліп дайындайды.

2. Колодкалы етік дайындау үшін – МЕСТ  3927-75.

3. Етікті дайындау келесі әдістермен жүреді : шегелеу , шегелі – клеймен , тігісті – клеймен және ыстық желімдендіру-тығындалуымен.

4. 200 , 100 және 50 Дж электр энергия соққысынан қорғану үшін носкилі етіктер аяқ саусақтарын қорғайды. Дайындау МЕСТ  10998-74 бойынша.

              Қолғап механикалық әсерлерді , яғни жууда , оқтықтан , металл балқыма ұшпаларынан , судан және тұз ерітінділерінен қол саусақтарын қорғауды. 

              Қолғаптың сапасын бақылау МЕСТ 4103-2 талабы бойынша дайындайды.Қолғап материалы қатты матадан , яғни брензтен турімен жасалады. Тұтынушы қолғап пішініне , өлшеміне өзі тапсырыс бере алады.

              Электр энергиясының зақымдануынан , механикалық соққыдан басты қорғану үшін жұмысшыларға пластмассалы каска  МЕСТ 12.4.091-80 стандарты бойынша қолданады.

Касканың техникалық талаптары.

            Каска стандарт талаптары  және техникалық шарттарымен шығарылуы тиіс. Су қорғағыш материалдан жасалуы , касканың корпусына металл затымен соққы бергенде оқтық шықпау керек.Электр қуаттылығы 300 В электр көзінен пластмассалы каска қорғауы тиіс.

Касканың негізгі өлшемдерімен түрлері келесі кестемен –7 сәйкес келу керек.

Кесте - 7.
	Көрсеткіштердің аталуы
	Өлшемдері  , мм

	
	А
	Б

	
	1
	2
	1
	2

	Корпус биіктігі ребрасыз
	145
	150
	160
	165

	Корпус биіктігі ребралы
	155
	160
	170
	175

	Корпустың ішкі тереңдігі
	80
	85
	85
	90

	Алаң ұзындығы
	10
	10
	52
	52

	Козырьканың ұзындығы
	40
	45
	-
	-


 Жұмыс  орындағы  дыбыс  қысымын  өлшеу  стандарты     МЕСТ

12.4.077-79 бойынша анықтайды. Ауа ортасындағы 11.2 кГц – ті ультра дыбысты өлшейді. Дыбыс қысымының дәрежесі , ДБ третьоктав қатарына сәйкес  МЕСТ  12090-8 : 12500 , 16000 , 20000, 25000 , 31500 , 40000 , 63000 Гц – ді стандарт талаптарына сай болу керек.

              Көзді өндірістік қауіпті және зиянды факторларынан қорғауда     МЕСТ  12.4.001-80 стандарт талаптарына сәйкес болу қажет.

             Өнеркәсіпте көздің зақымдануы және салдары әртүрлі болады – индиферентті шаңмен ластануынан және жеңіл әсер етуші соринкадан айтарлықтай зақымдануға, жекелей немесе толықтай көруден айыруға әкеледі. Көздің механкалық зақымдануы әдетте қатты бөлшектерден болады (жаңқадан, үккіш шаңнан, шыны сынықтарынан). Механикалық зақымдану қатарына сондай - ақ балқытылған металл шашырандысынан көздің күйіп қалуы, жоғары температурада қыздырылған сұйық, ыстық бумен, газбен күйіп қалу жатады.

            Түссіз шыны көзілдірік – меникалық әсерлерден қорғануға қолданады.

            Химиялық төзімді шыны көзілдірігі – бұл химиялық агрессивті факторлар әсеріне жоғары төзімділік беретін шыны көзілдірік.

            Герметикалық қорғау көзілдірігі – жабық изоляцияланған қорғау көзілдірігі – жұмыс зонасындағы ауа берілуіне жол бермейді. 
6.11. Жарықтандыру есебі


Жасанды жарық табиғи жарық жетіспеген кезде жұмысқа комфорттық жағдай жасау үшін, тәуліктің түнгі уақытында, сонымен қатар табиғи жарық жоқ ғимараттарда қолданылады.


Жасанды жарық функционалды белгілеумен жұмыстық және авариялық болып бөлінеді. Қажет блғанда әйтеуір бір жарықтың шырақтарының бір бөлігі кезекші жарықты қамтамасыз ету үшін пайдаланады.


Жұмыс жарығы – барлық ғимараттар мен үйлерді қамтиды сонымен қатар жұмысқа арналған ашық учаскелерді, адамдардың жүретін жерлерінде транспорт жолдарын қамтиды. [16]

Авариалық жарық – жұмыс жарығының авариялық өшірілгенде жұмысты жалғастыру үшін арналады.


Эвакуациялық жарық – ғимараттардағы жұмыс жарығы авариялық өшіргенде адамдарды сол жақтан эвакуациялау үшін қолданылатын жарық. Адамдардың жүруі үшін қауіпті жерлері ескеріледі, қайта бір мезгілде адам саны бола алады.


Қажетті жарықты жуықтап есептеу. Жасанды жарық көзінде горизонтальды бетінің қажетті жарығын есептейтін формула.

Е = F · N · η / S · K3 · Z ;

мұндағы:  Е - нормаланатын  жарықтың ең төмен мәні, люкс;


        А - әр лампаның жарық ағыны, люмен;


        η - жарық ағынын пайдалану коэфиценті.


Төбе мен қабырғадан шағылу коэфицентіне және бөлме көрсеткішінің шамасына тәуелді болады, i:

i = S / (h · ( A + B ));

мұндағы: i -бөлменің көрсеткіші; 

       h – шырақ салпыншағының жұмыс бетінің үстінен биіктігі, м;

       A – бөлменің ұзындығы, м; 
       
                 B – бөлменің ені, м;

       N – шырақтардың саны, шт;

       S – бөлменің ауданы, м2;

       K3 – қор коэфициенті;

       Z – жарықтың бір қалыпсыз коэфициенті.
Бөлме ауданын есептеу формуласы:


S = a · b = 12*6 = 72 м2       
i = S / (h · ( A + B )) = 72 / (7 · ( 12 + 6 )) = 0.571

F = Е · S · K · Z /N · η = 300 · 72 · 1,5 · 1,2 /8 · 60 = 81
Лампаның түрі НВ – 10 (127 вольт), НВ – 23 (220 вольт). Қуаты 60 ватт
7. Экономикалық бөлім
            Тазалау ғимараттардың өндірістік қуатының секциясының барлық тазалау сатысынан өткен стандартты сапалы газдың максимумды көлемін (м3) сипаттайды.

              Келесі өрнекпен жылдық өндірістік қуатын анықтаймыз:

ПМ = Тэф *К*Н

 мұнда :  Тэф – негізгі аппараттың жұмыс істеу уақыты .

                К  -   негізгі бір типті аппарат саны .

                Н  -  негігі аппарат өндіргіші .

Тэф =  Ткал * Трем   
                Ткал  = 365*24 = 8760 сағ
                Трем =  31*24 = 744 сағ

                Тэф  =  8760-740 = 8016 сағ

                ПМ = 8016*1*64.15 = 5142226.4 т/жыл

7.2. Ғимарат құрылысының жоба қаржы бағасының есебі

           Ауа  бассейінің қорғауға кететін капиталды шығындар қалдық газдарды тазалаудан шыққан зиян заттарды ұстау және залалсыздандыру үшін кректі қондырғылар құрылысына кетктін шығындардан тұрады.

Құрылыс бағасының суммарлық есебі. [13]  
 Кесте – 8.
	Цех аты
	Көлемі, 

м3 
	Құрылыс жұмысының бағасы
	Санитарлы-

техникалық және

электрдің бағасы
	СТ –жұмыс-

ының жалпы бағасы
	Толық сметалы бағасы, теңге

	
	
	1 м3 үшін, теңге
	Жалпы бағасы,

теңге
	Жылу және желдет

кіш
	Электр жарық
	1 м3 үшін
	
	

	Газ тазал.

бөлім
	504
	1300
	655200
	41.1
	5.8
	46.3
	122500
	750776.3


                 Құрылыс көлемі жобаға сәйкес ғимараттың ұзындығы , биіктігі және енінің көбейтіндісімен анықталады.

                Құрылыс бағасы  1000 – 1500 теңге өлшемінде , ал ғимараттар бағасы  800 – 1000 теңге өлшемінде қабылданады. Санитарлық – техникалық жұмыс бағасы не белгілі нормативтер бойынша , незауыт мәліметтері бойынша қабылданады. Бөлінген аммортизациялық нормалар аналогты болып табылады.

7.3. Қондырғыға кететін капиталды шығындар және

бөлінген аммортизация. Кесте – 9.
	Қондырғының аталуы


	Өлшеу бірлігі
	Саны
	Бағасы, теңге
	Жөндеу бағасы , теңге

	
	
	
	бірлік
	жалпы
	бірлік
	жалпы

	Циклон – 15
	дана
	1
	185567.1
	185567.1
	18556.71
	18556.71

	РЖС (РПН)
	дана
	1
	321451.4
	321451.4
	32145.1
	32145.1

	Түтін сорғыш ДН – 22
	   дана
	1
	23904.0
	23904.0
	2390.40
	2390.40

	Насос
	дана
	1
	21307.1
	21307.1
	2130.7
	2130.7

	
	
	
	
	552229.1
	
	55222.91


              Қондырғы бағасы белгілі баға көрсеткіш бойынша немесе базалы кәсіпорынның бухгалтерлік мәләметтері бойынша қойылады.

            Қосалқы шығындардың есебімен қондырғының сметалы бағасын келесі формалар арқылы анықтай аламыз: [13]      

                             Кесте – 10.
	№
	Аталуы
	Сметалы бағасы , теңге

	1.
	Қондырғы бағасы
	552229.1

	2.
	Жөндеу бағасы( 10% )
	55222.9

	3.
	Қалану шығыны( 18% )
	99401.24

	
	Барлығы
	746853.2


Газ тазалау қондырғысына кеткен шығындардың жалпы бағасы:
Кесте – 11.
	№
	Аталуы
	Негізгі құралдырдың бағасы , теңге
	%

	1.
	Ғимараттармен жасақтар
	750776.3
	51.5

	2.
	Құрал (жалпы)
	706853.2
	48.5

	
	Барлығы
	1457629.5
	100


7.4. Газ тазалау бөлімінде еңбек ұйымының жал ақысы

             Еңбек ақысына кететін шығындар есебі жұмысшылардың қажетті санын анықтау үшін белгілі өндірістік бағдарламаны орындауға қажетті жұмыс уақытының санын және бір жұмысшының жыл ішінде жұмыс істеген жұмыс күндерінің саны мен сағатын анықтайды. [14]  

             Жұмысшылардың едәуір бөлігі үшін өндірістік кәсіпорындардың көбісінде тәулік бойы жұмыс режим орнатырған . Жұмыс үш сменадан тұрады және  8 – сағаттан ұйымдастырылған.                                                          

          Бір жұмысшының жұмыс істеу күндерінің орташа жылдықсаныкелесітүрде жұмыс уақытының балансымен анықталады:                                                                                                         

                                                                                                                    Кесте -12.
	№
	Баланс элементі
	Күндер
	Сағаттар 

	1. 
	Бір жылда күнтізбелі күндердің саны

а) Демалыс күндер
б) Мейрам күндер
	365

91

-
	8760

2184

-

	2. 
	  Бір жылдағы жұмыс күндері , Тном
	274
	6576

	3. 
	Демалыс күндер емес. Шықпайды:

а) Демалысқа шығу  ( отпуск )

б) Ауырып келе алмай қалған уақыт

в) Мемлекеттік міндетінің орташа орындауы

г) Орташа декретті демалысы
	24

8

2

3
	576

192

48

72

	
	Шықпайтын күндердің барлығы
	37
	888

	4. 
	Бір жылда бір жұмысшының қайта жұмыс істеуіне жататын күндер саны ( Тэф)
	237
	5688


               Газ тазалау қондырғыларында жұмыс істейтін жұмысшылардың саны үш сменалы жұмысты ескеріп келу санының нормативтерінің негізінде анықталады.Сан нормативі диплом алды тәжірибе мәліметтері бойынша немесе анықтама әдебиеттері бойынша қабылданады.

             Әр түрлі жағдайларға байланысты жұмысқа шықпаған адамдардың орнына келген жұмысшылар санын есептеу коэффициенті бір жұмысшының күн-тізбек қорындағы жұмыс уақытына бөлінуімен анықталады: [14]
К = Ткоп/Тэф

К = 8760/5688 = 1.54
            Жұмысшылардың алмасу санын газ тазалау бөлімінде қызмет көрсету нормалды уақытымен анықтаймыз. Газ тазалау бөлімінде бір күнде  3 ауысу 480 минутан (8 сағат) жұмсалады.                                                                                                 

                       Кесте-13.
	№
	Жұмысшы қызметінің аталуы
	Сменаға келген жұмысшы саны
	Смена саны,

адам
	Тәулігіне келген жұмысшы саны
	Есептеу коэффициенті

К

	
	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Бөлім бастығы
	1
	-
	1
	1.54

	2
	Смена

бастығы 
	1
	3
	3
	1.54

	3
	Оператор 
	1
	3
	3
	1.54

	4
	Электрші
	1
	3
	3
	1.54

	
	Барлығы
	4
	9
	10
	


Газ тазалау қызметкерлерінң штаттары және жалақы қоры .         Кесте-14.
	№
	Қызметі
	Бірлік саны
	Орташа айлық жалақы , теңге
	Жалақының жылдық қоры

	1
	Бөлім бастығы
	1
	41500
	498000

	2
	Смена

бастығы 
	3
	32700
	392400

	3
	Оператор 
	3
	21500
	258000

	4
	Электрші
	3
	21700
	260400

	
	Барлығы
	
	
	1408800


Бір күнде келу саны анықталады:

               Ркел  (смена бастығы) = 3адам *3ауысу = 9адам/бір күн

               Ркел  (оператор) = 3адам *3ауысу = 9адам/бір күн
               Ркел  (электрші) = 3адам *3ауысу = 9адам/бір күн
Тізімдік саны келесі өрнекпен анықталады:

Ртіз  = Ркел*К

              Ртіз (смена бастығы) =9*1.54 = 14 адам

                 Ртіз (оператор) = 9*1.54 = 14 адам

                 Ртіз (электрші) = 9*1.54 = 14 адам
7.5. Технологиялық мақсатқа кететін энергетикалық                        шығындар есебі

Атмосфераға тасталынатын өндірістік қалдықтарды кезінде келесі энергия түрлері қолданылады : электр энергиясы , жылдық энергия , су , нығыздалған ауа .

            Электр энергиясына кететін шығындар белгілі тарифте жыл ішінде қондырғының қолданылған электр қозғалтқыштары киловатт – сағат санымен анықталады:\
Ээл.эн = Э* Тэ

мұнда :  Ээл.эн – электр энергиясына кететін шығындар , теңге.

              Э – қолданылған электр энергия саны , кВт*сағ .

             Тэ – электр энергия бағасы , теңге/кВт*сағ .

           Қолданылған электр энергияның саны қойдырылған электр қозғалтқыш қуатымен , барлық тазалау сатысы бойынша және қондырғының эффективті жұмыс уақытымен анықталады.

Электр энергиясына кететін шығындар есебі.
Кесте – 15.

	№
	Электр энергияны тұтыну -шылардың аталуы
	Электр қозғатқыш- тардың белгіленген қуаты , кВт
	Жыл ішіндегі жыл саны, Тэф
	Жыл ішіндегі жұмыс сағатының

Шығыны,

Тэф 
	Тариф

теңге
	Эл.эн-на кететін шығындар

теңге/жыл

	1.
	Сорғыш (насос)
	4.16


	8016
	33346.56
	5.8
	193410

	2.
	Түтінді сорғыш   (вентиля.)
	4.1
	8016
	32865.6
	5.8
	190620.5

	
	Барлығы
	8.26
	
	
	
	384030.5


             Цехтар шығындары бойынша шығынның өзгеруін есептеу:

       а) Еңбекті қорғау шығындары: 

            ( 1300*30 ) – ( 1300*20 ) =13000     

       б) Ағындағы жұмыс және қондырғы құрамы:

            706853.2/10 =70685.3

        в) Ғимараттардың және жасақтардың ағындағы жөндеуі :

             750776.3*0.01 = 7507.76

Газ тазалау бөліміне кететін жалпы шығындар.                

Кесте-16.
	№
	Шығын түрлері
	Шығын бағасы, 

теңге
	%

	1.
	Ғимарат құрылысына кететін шығын
	750776.3
	23

	2.
	Қондырғыға кететін шығындар
	706853.2
	21.6

	3.
	Еңбек ұйымының жалақысы
	1408800
	43.1

	4.
	Электр энергиясына кететін шығындар
	384030.5
	11.7

	5.
	Еңбек қорғау шығындар
	13000
	0.3

	
	Барлығы
	3263460
	100


                 Кірпіш күйдіру цехы қоршаған ортаға  , яғни атмосфераға газ тастамалары үшін жыл сайын 521350.1 теңге/жыл айып пұл төлейді.

Шығындарды ақтау жылын анықтаймыз:

1457629.5/521350.1 = 2.7

     Барлық бөлім бойынша есептеулер нәтижесінде техника-экономикалық көрсеткішінің жалпы 17-кестесіне толтырылады.

Техника-экономикалық көрсеткішінің жалпы кестесі.               Кесте-17.
	№
	Көрсеткіштер аталуы
	Бірлік өлшемі
	Көрсеткіш мөлшері

	1
	Ғимарат құрылысына кететін шығын
	теңге


	750776.3

	2
	Қондырғыға кететін шығындар
	теңге
	706853.2

	3
	Еңбек ұйымының жалақысы
	теңге
	1408800

	4
	Электр энергиясына кететін шығындар
	теңге
	384030.5

	5
	Еңбек қорғау шығындар
	теңге
	13000

	6
	Өндіріске қондырғыны енгізгендегі түсетін жылдық пайда 


	теңге


	521350.1

	7
	Өтелу мерзімі
	             жыл
	3


                Дипломдық жобада қарастырылып отырған газ тазалау қондырғылары өндіріске қойсақ , онда ол өндірістік кәсіпорын айып пұл төлемейді. Өйткені газ тастамалары тазалау қондырғыларынан тазаланып , қоршаған ортаға , адам денсаулығына зиянын тигізбейді. Яғни атмосфераға мемлекетік талаптарға сай таза газдар шығарады. Газ тазалау бөліміне кеткен шығынды өндірістік кәсіпорын 2.5-3 жылда шығынын ақтайды.Осы жылдан бастап  өндірістік кәсіпорынға пайда түседі.Түскен пайданы өндіріс қажеттіліктеріне жұмсайды. 
8. Сәулет – құрылыс бөлімі.

8.1. Бастапқы мәліметтер

1. Құрылыс районы – қ. Шымкент

2. Өндірістік өрт қауыптілігі бойынша «В» категориясына жатады.

3. Жылыту үшін есептік қыстық температура 

4. Сыртқы ауа температурасы: - 20 0 С

а) Суық тәуліктерде – 15 0 С

б) Бес күндік суық –13  0 С
5. Қар жауын – шашынның салмағы – 65 кг/м3 
6. Құрылыс районының сесмикасы – 1 балл

7. Жердің тоңазу қайтымдылығы 

8. Жел бағытының қайтымдылығы (ақпан, шілде)                                Кесте- 18.
	Жел бағыты
	С
	СШ
	Ш
	ОШ
	О
	ОБ
	Б
	СБ

	Р
	6
	12
	23
	21
	9
	11
	10
	8

	L
	48
	96
	184
	168
	72
	88
	80
	64


9. Ғимараттың өртке төзімділік дәрежесі – ІІ

10. Ғимарат – қондырғы класы – ІІ

11. Жылдық жауын – шашын – 486 мм

12.Салыстырмалы ылғалдылығы , % :    
                                                                       ақпан – 72;

                                                                       шілде – 33.

8.2. Технологиялық процесс

Өндірістік процесс материалдардың қозғалуы кәсіпорын территориясы бойынша цех арасында және цех ішінде оларды, яғни материалдар қозғалыс, оларды қоймада немесе цехтарда сақтау кезінде өңделетін материалдар қозғалысы, оларды қоймада немесе цехтарда сақтау кезінде өңделетін материалдың сапалы өзгеруін қарастырады. Технологиялық процестер өте алуан түрлі. Кірпіш күйдіру цехыда құрылымына кіреді.Кірпіш күйдіру процесі кезінде ауаға, яғни атмосфераға улы газдар бөлінеді. Бұл газдарды тазалау  - арнайы газ тазалау қондырғыларында залалсыздандырады. 

Шикізаттың технологиялық процесі бастапқы материалдың химиялық құрылысының , физикалық қасиетінің өзгеруін және жылумен шаңның және газдардың  бөлінуімен көрінеді.


Кеңістікке және адамдар үшін жұмыс кеңістігіне қойылатын негізгі технологиялық талаптар: таза денсаулыққа зиян жағдай туғызу, цех кеңістігіндегі қажетті жарық кеңістігін сақтау үшін жарық режимі және шу дрежесін қажетті қамтамасыз ету үшң ақукустикалық режимді сақтау . [19]
8.3. Көлемді – жоспарлы шешімдер

Гау тазалау бөлімі бір кеңістікті ұяшықтан тұрады. Мекеменің бөлімінің биіктігі 7 м , ені 6 м , ұзындығы 12 м. Бұл секция газ тазалау қондырғылары үшін қарастырылған. Газ тазалау бөлімінің тор өлшемі 6х6 м.


8.4. Конструктивті шешімдер


Ғимараттың негізгі конструктивті элементтері – қабырғасы қыштан , қалыңдығы 380 мм , жабын плиталар пайдаланған. Жабын плиталарының ені  1.5 м , ұзындығ 6 м.

            Корпустың ұзындығы бойынша эелементрі ұзындығы корпустың беріктілігін қамтамасыз етеді. Өзінің салмағымен қоса ұзындығына әсер ететін жел күшіне төтеп береді. Бұл элементтерге жататындар: жабатын бөлігін қоршап тұратын фундаментті конструкциялар және арнаулы байланыстар.


Ғимарат корпусының негізгі элементтері ригелдер бағаналары, кедергі плиталар және байланыстар. Деңгей аралық кедергілер ретінде қатты көлденең байланыстар жатады. Олар корпус элементтері арасындағы көлденеңді күшті таратады және ғимарат корпусының барлық элементтерінің біріккен кеңістік жұмысын қамтамасыз етеді.


Ғимарат өлшемі 6 х12 м, қабырғасы қыштан соғылып, төбесі темір бетон балкасымен жабу шешілген. Балка үстіне қабырғалы плиталар пайдаланылған.
Қажетті жарықтылыққа жету үшін өндірістік ғимаратты 2 деңгейде барлық параметрі бойынша 3 метрден терезесі Мем.Ст.125.06 – 01 стандарты бойынша ойықтарды ағашты терезелі блоктормен толтырады.


Ішкі су әкететіні бар, 12 % тиісті руберойд жабынды рулон қолданады. Өндірістік ғимараттардағы едендер грунт бойынша түрі және конструкциясы көрсетілген норма бойынша таңдалады. [19]

Газ тазалау бөлімі үшін дарбаза ПР – 0,5 – 56 сериясы бойынша автоматты басқарыларды, өлшемі 3х2 м. 

8.5. Өртке қарсы шаралар

Газ тазалау бөлімін жобалау сатысында соғылатын объектілердің өрт қауіпсіздігін қамтитын шаралар қарастырылуы қажет. Өрт кезіндегі мекеменің беріктігі, өрттің даму ауданын шектсу, оның одан әрі дамуын, таралуын болдырмау, өрт тұғызатын көздерді өшіретін инженерлік қондырғыларды, жабдықтарды пайдалану. Барлық осы талаптар құрылыстық нормаларда және ережелерде қарастырылған.

Құрылыс материалдары мен конструкциялар жану деңгейіне байланысты 3 топқа бөлінеді: өртенбейтін материалдар; қиын өртенетін материалдар; өртенетін материалдар.  

         Барлық бөлмелер және құрылыстар жарылу және өртену қаулі бойынша 5 категорияға бөлінеді: А, Б, В, Г, Д. Өрт қауіпсіздігі бойынша берілген газ тазалау бөліміні В категориясына жатады. [18]
9. Автоматтандыру бөлімі

          Кірпіш күйдіру цехынан шығатын күкірт оттегісі , азот оттегісі , көмірқыш газы және қалқыма заттар газдарын тазалау технологиялық тұрғыдан қарастырғанда жылы – зат алмасу , механикалық процестердің жүруімен ерекшеленеді. Газ тазалау процесінің арттыру технологиялық регламенттің талаптарын дұрыс сақтап отыруымен ғана шектелмейді.Себебі , осы мәселені қозғасақ нәтижесінде белгілі экогомикалық тиімділікке жету үшін , сол процестерді басқару үздіксіз қадағалау , маңызды мәндерін тіркеу , қажетті қорытындылар шығару , кездейсоқ өзгерістерге жедел түрде көңіл бөліп , қалпына келтіру , есеп жүргізі және т.б. фунциялардарды дұрыс қолдану тиіс. Осы аталған мәселелерді тиімді шешу автоматтандыру құралдарын , приборларына , құрылымдарына жзүктелген. Олар өзіндік заңдылықтарға , ережелеріне сай қызмет атқарады , яғни тиімді басқару        іс – шараларына бағынады.

             Сондықтан автоматтандыру әрекеттерін басты мақсаты өндірістегі өнімнің сандық , сапалық жағын арттырумен қатар адамның және техникалық құрылымдардың қызмет атқаруына дұрыс та қажетті жағдайлар жасау , ғылыми – техникалық прогрестердің жетістіктеріне сай басқарудың технологилық және техникалық деңгейін ірдайым дамыиып отыру болып табылады.

               Жобадағы тапсырма бойынша шешімін тапқан іс – шаралар , негізінен жоғарыда автоматтандыру мәселесінің қойылымында қозғап өткен бағытта орындалуын көздейді.

               Кірпіш күйдіру цехынан шығатын газдарды тазалауды автоматтандыру іс – шараларына келетін болсақ бақылауға , реттелуге , сикнал беруге тиісті көрсеткіштер ретінде тазалау процесінің дұрыс жүруін сипаттайтын параметрлер алынған. Оларға келесі параметрлер жатады : [20]
· шығатын газдардың температурасы ;

· шығатын газдардың шығындары ;

· шығатын газдың қысымы ;

· шығатын газдардың концентрациясы ;

· циклон қондырғысындағы газдың қысымы ;

· циклон қондырғысынан шыққан газдың температурасы ;

· шаң бункерінің деңгейі ;

· сорғыштағы судың қысымы ;

· РЖС қондырғысындағы газдың температурасы ;

· РЖС қондырғыдағы газдың қысымы ; 

· айналмалы бакты жууға кететін судың шығыны ;

· айналмалы бактың деңгейі ;

· желдеткіштен шығатын газдың концентрациясы ;

· желдеткіштен шыққан газ қысымы .

     Орындалуға тиісті функцияларға келетін болсақ , олар келесі тізбекті құрайды :

· Ақпаратты алғашқы өңдеу ;

· Үздіксіз бақылау ;

· Көрсеткіштер мәндерін белгілі уақыт аралығында тіркеп отыру ;

· Параметр ауытқуларын жедел түрде автоматты реттеу ;

· Автоматты басқару ; 

· Технологиялық режимнің бұзылуына әкеліп соқтыратын параметрдің шектен тыс назарына жеткізіп отыру.

Режимдік параметрлерді таңдау және негіздеу кестесі.

Кесте - 19.

	№
	Аппарат және технологиялық ағын
	Технологиялық параметрлер
	Регламент талаптары
	Қамтамассыз ету қажет
	Қосымша мәліметтер

	
	
	
	Параметрдің номианалді мәні
	Параметрдің ауытқуы
	Дәлдік класы
	Жергілікті бақылау
	Көрсету
	Тіркеу,жазу
	Рреттеу
	Дабыл қағу
	Интегаралдау
	

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	1
	Циклон
	температура
	40°С
	±0.5
	0.25
	-


	+
	+
	-
	-
	-
	-

	
	
	қысым
	0.1

МПа
	±0.5
	0.5
	+


	+
	+
	-
	+
	-
	-

	
	
	Гидравликалық кедергі
	1250

Па
	
	0.25
	-


	+
	-
	-
	-
	-
	-

	2
	Циклон бункері
	Шаң деңгейі,мм
	500
	±10
	0.5
	-
	+
	-
	-
	-
	-
	-

	3
	РЖС
	температура
	38°С
	±0.5
	0.25
	-
	+
	+
	-
	-
	-
	-

	
	
	Қысым,МПа
	0.16
	±0.5
	0.25
	+
	+
	+
	-
	+
	-
	-

	
	
	Гидравликалық кедергі, Па
	1200
	±0.5
	0.5
	-
	+
	-
	-
	-
	-
	-

	4
	  РЖС бункері
	Деңгейі, мм
	800
	±10
	0.5
	-
	+
	+
	-
	-
	-
	-

	5
	Сорғыш
	Қысым, МПа
	0.15
	±0.5
	0.5
	+
	+
	+
	+
	-
	-
	-

	6
	Желдеткіш
	Қысым, МПа
	0.25
	±0.5
	0.5
	+
	+
	+
	-
	+
	-
	-

	
	
	температура
	30°С
	±0.5
	0.25
	-
	+
	+
	-
	-
	-
	-

	7
	Газдар
	көлемі, м3/сағ
	23040
	±0.5
	0.25
	-
	+
	+
	-
	-
	-
	-

	
	Күкірт оксидісі
	мг/м3
	47.2
	±0.5
	0.25
	-
	+
	+
	+
	+
	-
	-

	
	Көмір қышқыл газы
	мг/м3
	229,5
	±0.5
	0.25
	-
	+
	+
	-
	+
	-
	-

	
	Азот оксидісі
	мг/м3
	32,15
	±0.5
	0.25
	-
	+
	+
	-
	+
	-
	-

	
	Қалқыма заттар
	мг/м3
	69,3
	±0.5
	0.25
	-
	+
	+
	-
	+
	-
	-


9.1. Күйдіру  кірпіш цехындағы газды тазалау қондырғыларын автоматтандыру , техникалық құралдарын 

 таңдау және негіздеу

             Автоматтандыру іс - әрекеттерін атқаратын құралдардың техникалық сипаттамасы , метрологиялық көрсеткіштер жоғары , пайдалану мерзімі ұзақ , қазіргі талаптарына сай приборлардан , кешендерден құрылуы тиіс. Сонымен қатар , атап айтқан құралдардың басым көпішілігі көп функциялы , жекелеген приборда немесе құрылғыда бірнеше қызметтер негізделген құрылымдардан тұруы міндетті шарт.

               Автоматтандыру техникалық құралдарды таңдауды және негідеу алдымен әр параметрді өлшейтін сезгіш құралдарды және түрлендіргіштерді сипаттаудан бастаймыз.

              Температураны өлшеу құралы ретінде температураның интеллектуалдық сезгіш құралы  STT 3000  қолданылады  (1а ÷ 3а поз.). Аналогтық шығысы  4-20 мА тұрақты ток. Сандық байланыс DE. Кіріс сигналы – тэрмоэлектрлі түрлендіргіш. Монтаждық кронштейні – тот баспайтын болат. Қосу сымдары  - 16AMG1/2 . “Honeywell” фирмасы , АҚШ.

              Қысымды өлшеу құралдары ретінде  ВЭ – 16 – Рб серіппелі , сигнал беруші , қос позициялық , ылғалдан қорғаныс қабықшадағы мановакуумметр қолданылады (4а ÷ 8а поз.).Өлшеу шегі : 0÷3 МПа. Дәлдік класы 0.5 . Шығарушы зауыт манометр зауыты РФ , Томск қ.

                Қысымды өлшеу түрлендіру құралы ретінде артық қысымның интеллектуалдық сезгіш құралы ретінде STD 3000 қолданады (4а ÷ 8а поз.). Мах шегі 1МПа , min шегі 0.1 МПа. Өлшеу дәлдігі  0.075 %. HART байланысы бар. Шығыс сигналы : 4 – 20  мА. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.

              Шығынды өлшеу құралы ретінде Кориолис интеллектуалды шығын өлшегіш  SMC 3000 PLUS қолданады (9а ÷ 11а поз.). Өлшенетін көрсеткіштер : массалық немесе көлемдік шығындар , тығыздық , температура және құрамында қатты заттардың бар болуының пайыздық мөлшері. Шығынның әмбебап диапазоны  0.1 ден  2000 т/сағ дейін. Шығыс сигналы  4 – 20 мА. Сандық байланыс DE. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.                                                                                    

           Деңгейді өлшеу құралдары ретінде интелектуалдық сезгіш құралы  STF 128 қолданады (12а ÷ 13а поз.). Өлшенетін ортасы сұйықтық , қышқыл , тұз , суспензиялар. Мах шегі  10м , min шегі  0.1м. Шығыс сигналы : 4 – 20 мА. Дәлдігі – 0.1℅ . Сандық байланыс DE бар. HART  байланысы бар. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.

          Технологиялық параметрлердің күйін сипаттайтын көрсету жәнетіркеу құралы ретінде өзі жазғыш құралы  (Versaprint  131)  көп каналды  VP 131 қолданалылады  (1б ,  4б , 9б , 12б , 14б поз.). Сандық дисплей шкаласы аналогты бейімдеоген. Қорғаныс дәрежесі  IP 54. Каналжар саны – 12. Кіріс сигналдары  4 – 20 мА. DMCS  байланысы бар. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.                    

         Газдың құрамын бақылау құралы ретінде инфрақызыл сәуленуді жұтатын газдардың мөлшерін тексеретін анализатор  ULTRAMAT5F қолданады  (14а ÷ 15а поз.). Орындалуы болат корпуста ; аналогты шығысы  4 – 20 мА ; сандық шығыстары – 6 , кіріс – 24В ,           гальваникалық түйінділері бар ; тізбектелген порт RS 485 ; қоректенуі АС 120В ; өлшеніп жатқан газға талаптары қысымы 0.5 ... 1.5 бар.                            “ SIEMENS”  фирмасы , Германия.

               Технологиялық басқару объектісіне әсер беретін құралдар ретінде электрпневматикалық позиционер  ЕР2300 қолданады (9в , 11б, 15б. поз.). Кіріс сигналы :4 – 20 мА. Жүріс шамасы  15 ÷ 100. Эксцентрик сипаттамасы – сызықты. Рычагтың бұрылу бұрышы  42°. Шығыс сигналы берілетін қысымның 0 – 100 % құрайды , нұсқасы – жүріс шамасының сезгіш құралы.  “Honeywell” фирмасы , АҚШ. Солтізбекті реттегіш  2000 сериялы клапан қолданылады (9г , 11в , 15в. поз.). Шартты өту диаметрі  100мм. Рном  = PN40/ANSI 300. Корпус материалы – то баспайтын болат. Шток жұбының құрылысы – “тоқым” параббола пішінді. Қақпағы – стандартты , қорғаныс қаптамасы – PTFE. Сипаттамасы – бір пайызды. Жетегі – пневматикалық. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.

             Жобаға жаңа көрініс беретін техникалық шешім ретінде микропроцессорлық контроллер  DCP550 қолданылған. Бұл құрылғының негігі артықшылығы оның тиімділмгінде , ақпараттық қуаттылығы жоғары , пайдалануға ыңғайлы болунда. Сонымен қатар , дербес компьютермен (IBM PC) санды байланысының болуы , қажет мәліметтерді жедел түрде өңдеп , таспаға басу құралынан шығарып , дер кезінде сараптап отыруы мүмкіншіліктерін түғызады. Көрсетілуге тиісті мәліметтер бейкөрініс ретінде дисплейде бейнеленеді. Бұлар өз кезегінде , басқару сапасының артуыа , оператор жұмысының тиімділігінің жоғарлауына зор септігін тигізеді. [20]
           Жалпы айтқанда , жобада шешімін тапқан автоматтандыру мәселелері бақылау , басқару әрекеттерінің және технологиялық регламентке сәйкес өндіріліп жатқан өнімнің сапасын арттырып қана  қоймай , техника – экономикалық көрсеткіштердің жақсаруына да септігін тигізеді.

          Аталған іс - әрекеттердің инженерлік шешімдерін техникалық құралдар спецификациясына ыңғайлы түрде енгізілген . Кесте – 20.
Атоматтандыру приборлары және құралдарының тапсырыс спецификациясы.
Кесте - 20.

	Поз.
	Автоматтандыру приборлары және құралдардың аталуы және техникалық сипаттамалары. Жасаушы зауыт
(импорттық жабдықтар үшін – елі, фирмасы)
	Автомат - тандыру прибор- лары және құралдар- дың типі , маркісі
	Өлшем бірлігі
	Саны
	Салмағы , кг

	
	
	
	Аталуы
	Коды
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Температурану автоматты бақылау және реттеу

	1а÷3а
	Температураның интелекктуалдық сегіш құралы.Аналогтық шығысы 4-20мА тұрақтыток. Сандық байланыс DE. Кіріс сигналы – тэрмоэлектрлі түрлендіргіш. Монтаждық кронштейні – тот баспайтын болат. Қосу сымдары  - 16AMG1/2 . “Honeywell” фирмасы , АҚШ.


	STT 3000
	дана
	100
	3
	3

	1б
	Өзі жазғыш құралы  (Versaprint  131)  көп каналды. Қорғаныс дәрежесі  IP 54. Каналжар саны – 12. Кіріс сигналдары  4 – 20 мА. DMCS  байланысы бар. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.                     
	VP 131
	дана
	100
	1
	4.5

	Қысымды автоматты бақылау

	4а÷8а


	Мановакуумметр қолданылады (4а ÷ 8а поз.).Өлшеу шегі : 0÷3 МПа. Дәлдік класы 0.5 . Шығарушы зауыт манометр зауыты РФ , Томск қ.


	ВЭ-16-Рб
	дана
	200
	5
	1

	4б÷8б

	Артық қысымның интеллектуалдық сезгіш құралы ретінде STD 3000 қолданады (4а ÷ 8а поз.). Мах шегі 1МПа , min шегі 0.1 МПа. Өлшеу дәлдігі  0.075 %. HART байланысы бар. Шығыс сигналы : 4 – 20  мА. “Honeywell” фирмасы , АҚШ
	STD 3000

	Дана
	
	5
	3



	Шығынды автоматты бақылау және реттеу

	9а÷11а
	Кориолис интеллектуалды шығын өлшегіш  SMC 3000 PLUS қолданады (9а ÷ 11а поз.). Өлшенетін көрсеткіштер : массалық немесе көлемдік шығындар , тығыздық , температура және құрамында қатты заттардың бар болуының пайыздық мөлшері. Шығынның әмбебап диапазоны  0.1 ден  2000 т/сағ дейін. Шығыс сигналы  4 – 20 мА. Сандық байланыс DE. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.                                                                                    
	SCM 3000

PLUS
	дана


	300
	3
	2.8

	9б
	Өзі жазғыш құралы  (Versaprint  131)  көп каналды. Қорғаныс дәрежесі  IP 54. Каналжар саны – 12. Кіріс сигналдары  4 – 20 мА. DMCS  байланысы бар. “Honeywell” фирмасы , АҚШ
	VP 131
	дана
	300
	1
	4.5

	9в ÷11б
	Электрпневматикалық позиционер.  Кіріс сигналы :4 – 20 мА. Жүріс шамасы  15 ÷ 100. Эксцентрик сипаттамасы – сызықты. Рычагтың бұрылу бұрышы  42°. Шығыс сигналы берілетін қысымның 0 – 100 % құрайды , нұсқасы – жүріс шамасының сезгіш құралы.  “Honeywell” фирмасы , АҚШ.
	Серия 

ЕР 2300
	дана


	300
	2
	3



	9г ÷11в
	Реттегіш  клапан. Шартты өту диаметрі  100мм. Рном  = PN40/ANSI 300. Корпус материалы – то баспайтын болат. Шток жұбының құрылысы – “тоқым” параббола пішінді. Қақпағы – стандартты , қорғаныс қаптамасы – PTFE. Сипаттамасы – бірпайызды. Жетегі – пневматикалық. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.
	Серия 

2000


	дана
	300
	2
	1.2

	Деңгейді автоматты бақылау және реттеу



	12а÷13а
	Деңгейді интелектуалдық сезгіш құралы .Өлшенетін ортасы сұйықтық , қышқыл , тұз , 
суспензиялар. Мах шегі  10м , min шегі  0.1м. Шығыс сигналы : 4 – 20 мА. Дәлдігі – 0.1℅ . Сандық байланыс DE бар. HART  байланысы бар. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.


	STF 128

	дана


	400
	2
	6.8

	12б
	Өзі жазғыш құралы  (Versaprint  131)  көп каналды. Қорғаныс дәрежесі  IP 54. Каналжар саны – 12. Кіріс сигналдары  4 – 20 мА. DMCS  байланысы бар. “Honeywell” фирмасы , АҚШ
	VP 131
	дана
	400
	4
	4.5

	Газ құрамын автоматты бақылау



	14а÷15а
	         Инфрақызыл сәуленуді жұтатын газдардың мөлшерін тексеретін анализатор  Орындалуы болат корпуста ; аналогты шығысы  4 – 20 мА ; сандық шығыстары – 6 , кіріс – 24В ,           гальваникалық түйінділері бар ; тізбектелген порт RS 485 ; қоректенуі АС 120В ; өлшеніп жатқан газға талаптары қысымы 0.5 ... 1.5 бар.                            “ SIEMENS”  фирмасы , Германия.


	ULTRAMAT5F
	дана
	500
	2
	15



	14б
	Өзі жазғыш құралы  (Versaprint  131)  көп каналды. Қорғаныс дәрежесі  IP 54. Каналжар саны – 12. Кіріс сигналдары  4 – 20 мА. DMCS  байланысы бар. “Honeywell” фирмасы , АҚШ
	VP 131
	дана
	500
	1


	4.5

	15б
	Электрпневматикалық позиционер.  Кіріс сигналы :4 – 20 мА. Жүріс шамасы  15 ÷ 100. Эксцентрик сипаттамасы – сызықты. Рычагтың бұрылу бұрышы  42°. Шығыс сигналы берілетін қысымның 0 – 100 % құрайды , нұсқасы – жүріс шамасының сезгіш құралы.  “Honeywell” фирмасы , АҚШ.
	Серия

ЕР 2300
	дана
	300
	2
	3

	15в
	Реттегіш  клапан. Шартты өту диаметрі  100мм. Рном  = PN40/ANSI 300. Корпус материалы – то баспайтын болат. Шток жұбының құрылысы – “тоқым” параббола пішінді. Қақпағы – стандартты , қорғаныс қаптамасы – PTFE. Сипаттамасы – бірпайызды. Жетегі – пневматикалық. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.


	Серия 

2000
	Дана
	300


	2
	12

	Технологиялық процесті басқару және басқару әсерлерін қалыптастыру



	
	Микропроцессорлы контроллер.Бағдарламары-99. Қателігі ±0.1%.Басқару алгоритмдері ПИД А/ПИД В.ПД-MR. Қосу-тоқтату. Байланыс-графикалық дисплей ST 221:RS 485: ASCII. “Honeywell” фирмасы , АҚШ.
	DCP 550
	дана
	1000
	1
	7.5


10. Бизнес жоспар бөлімі
 10.1. Аннотация

Бизнес-жоспар тақырыбы: Құрылыс материалдары кәсіпорнының қалдық газ тозаңдарын тазартатын   қондырғысы 

Мекен-жайы: Оңтүстік Қазақстан облысы , Ордабасы ауданы , Темірлан елді-мекені , Қажымұхан көшесі   № 15а.

Телефон:         8(32530)21560
           Кіммен жасалған : ТФ-01-3к тобы студенті Балыбек С.Д. және оқытушы Сарбасов А.С.

           Бизнес сферасы :   Қоршаған ортаны қорғау.

           Қызметтің негізгі түрлері : Газ тазалау қондырғыларын жобалау және оны өндіріске енгізу 

           Басталу мерзімі : 21.03.06ж.

Бизнес-жоспар қандай мерзімге есептеліп жасалған : 3 жыл.

10.2. Түйін
        Қазақстан Республикасының президенті  Н.Ә.Назарбаевтың 2006 жылдың 1- наурыз айындағы қазақстан халқына жолдауы.

         Халықаралық стандарттарға сәйкес қоршаған ортаны қорғау және экологиялық қауіпсіздікті қамтамасыз ету.

            2006 жылы біздің экологиялық заңнамаларымызды халықаралықозық актілермен үйлестіруге , жаңа стандарттарға көшуге , мемлекеттік бақылау жүйесін жетілдіруге бағытталған Экологиялық кодексі қабылдануға тиіс.

           Тұтас алғанда , біз  2010 жылы қоғамның тұрлауы дамуының негізгі экологиялық стандарттарын жасауға тиіспіз. 

          Өндіріс саласының қатары интенсивті өсумен бірге ауаға тасталынатын әртүрлі және құрамы күрделі тастамалар саны да тез өсуде. Сонымен бірге өндірістік өнеркәсіптер ауа бассейн аудандарын ластап жатыр.

       Көп тараған қауіпті газ тастамарына шаң,токсикалық және қалқыма заттар құрайды. Мұндай ластау көзіне құрылыс материалдар өнеркәсіптеріне байланысты.

        Құрылыс материалдардың даму тендециясының бірі өндірістің бірден өсуі,өнімдердің сапасын жоғарлату, жаңа өнімдерді шығаруды ұйымдастыру,цементтің-кірпіштің тиімді түрлерін шығару, қазіргі заманның қуатты қондырғыларын пайдалану болып табылады.Байланыстырғыш материалдар өндірісі қазіргі заман құрылысының негізгі көздері болып табылады.
               Алға қойған мақсатқа жету үшін 1457630 теңге қаражат керек болды.  Ол қаражат: 

· Ғимарат құрылысына 

· Құрал жабдықтармен қондырғыға 

       Осы   жобаның  мүмкін болатын  инвесторларының  бірі -  АҚ  «Құрылыс  материалдары».

      3  жылда  несие  толық  қайтарылады.

10.3. Кәсіпорынның сипаттамасы. 

Кесте – 21.
	Кірпіш күйдіру цехындағы газ тазалау қондырғысын жобаланғаннан дейінгі шығындар, теңге
	Кірпіш күйдіру цехындағы газ тазалау қондырғысын жобаланғаннан кейінгі шығындар, теңге
	Жобаны өндіріске  енгізгендегі түсетін жылдық пайда ,

теңге

	1457630
	936279.9
	521350.1


                         Қазіргі таңда кірпіш күйдіру цехтарындағы газ тазалау тиімділігі төмен , сондықтан жобада ұсынылып отырған қондырғының  газ-шаң тазалау эффективтігілі жоғары қондырғы циклондарды есептелген және ЦН – 15 маркалы циклонын енгіземіз.
10.4. Менеджмент

Қызметкердің аты-жөні: Қадыров А.А.

Жасы: 22 
мекен-жайы: Республика даңғылы  № 14 үй , 32 кв.

Телефон: 8 3253461403
        Оның бизнестегі орны қазіргі уақытта және болашақта: Газ тазалау            

        бөлімінің бастығы .

Жалақысы: қазір   41500 теңге ,  болашақта 73000 теңге.

Жұмыс істеу тәжірибесі: 3 жыл.

Қызметкердің аты-жөні: Анықбаев Б.Қ.

Жасы: 23 

мекен-жайы: Ордабасы алаңы, Әйтеке би көшесі № 23.

Телефон: 95-64-63

        Оның бизнестегі орны қазіргі уақытта және болашақта: Газ тазалау бөлімінің смена бастығы .

Жалақысы: қазір 32700 теңге ,  болашақта 55000 теңге.

Жұмыс істеу тәжірибесі: 5 жыл

             Өндіріске келіп – кетуіне автотранспорттық жеңілдік , өндірістен шығатын улы газдар адам  денсаулығына әсер ететін болғандықтан , жылына екі рет арнайы демалыс орындарына жолдамалар  беру қарастырылған.

    Газ тазалау бөлімінің бастығының еңбек өтілімі , смена бастығынан төмен. Бөлім бастығының еңбек өтілімі  - 3 жыл , ал смена бастығының еңбек өтілімі -5 жыл. Сондықтан бөлім бастығын өндіріс тарапынан озық технологиялық қондырғылары бар өндірстік орындарда біліктілігін арттыру үшін жіберіледі. 
10.5. Өнімнің сипаттамасы

                                                                                                   Кесте- 22  .                             

	№
	Аталуы
	Газ тазалау қондырғысын жобаға енгізгенге дейінгі газдардың концентрациясы ,

мг/м3
	Газ тазалау қондырғысын жобаға          енгізгеннен кейінгі газдардың 

концентрациясы , 

мг/м3

	1.
	SO2
	47.203
	1.88

	2.
	NO2
	32.187
	1.29

	3.
	CO2
	229.53
	9.18

	4.
	Қалқыма заттар
	69.359
	0.36


             Жобада ұсынылып отырған қондырғы , басқа қондырғыға қарағанда тазалау эффективлігі жоғары. Сондықтан осы салада қызметті ұсынып отырған бәсекелестерге қарағанда біздің қондырғыларға ұсыныс жоғары.
10.6. Маркетинг жоспары
     Жобада қарастырылып отырған қызмет түрі - өсуші.Себебі , біздің қызмет көрсететін аймақта құрылыс материалдарға ұсыныс артуда. Сондықтан кірпішті өндіру көлемі үлкейген сайын қоршаған ортаға тасталынатын газдар көлеміде артады. Соған байланысты өндірістік өнеркәсіптер халықаралық экологиялық талаптарға сай болу үшін , газ тазалау қондырғыларын өз өнеркәсіптеріне енгізуді талап етеді.  
             Бес ірі тұтынушылар:   

· Кірпіш күйдіру цехы

· Цемент зауыты

· Фосфор зауыты

· Қорғасын зауыты

· АҚ "Энергоорталық - 3"

      Қазіргі кезде біздің қызметтерімізге тапсырыс беріп отырған өндіріс кәсіпорны:  АҚ " Құрылыс материалдары ".

Өнім бағасы  1457630 теңгені құрайды. Бұл бағаны ғимарат құрылысына және қондырғыға кеткен шығындардың қосындысынан алынған.Оны келесі кестеде - 23 көрсетілген:
Кесте – 23.
	№
	Аталуы
	Негізгі құралдардың бағасы , теңге
	%

	1.
	Ғимараттармен жасақтар
	750776.3
	51.5

	2.
	Қондырғылар (жалпы)
	706853.2
	48.5

	
	Барлығы
	1457629.5
	100


         Тазалау қондырғыларына сипаттама.                                Кесте - 24.
	№
	Көрсеткіштер
	Өлшем бірлігі
	Циклон  (ЦН – 15 )
	Батериялы циклон

	1.
	Тазалау эффективтілігі
	%
	96
	80-85

	2.
	Газ жылдамдығы  
	м/с
	4.5-5
	5-5.5

	3.
	Гидравликалық кедергісі
	Па
	1250
	1500

	4.
	Кемшілігі:
	-
	- 
	Батериялы циклон элементтері жарамсыз болып қалады. Ауыстыруды қажет етеді.

	5.
	Артықшылығы:

· жоғары температурада       

·  дайындаудың қарапайымдылығы

· шаңды құрғақ күйде ұстайды

· қондырғы құны
	-

°С


	500

+

+

Арзан оңай табылады
	-

-

+

Қымбат


     Жобада ұсынылып отырған өнімін жарнама арқылы сатады.

                                     10.7.  Өндірістік жоспар

     Ғимарат құрылысына кеткен шығын 750776.3 теңге.
     Құрал-жабдықтар және қондырғыға кеткен шығын 706853.2 теңге.

             Газ тазалау бөлімінің технологиялық схемасы 15 – суретте көрсетілген:


[image: image179]
             15 – сурет. Технологиялық схема.
                  Жұмысшылардың  еңбек ақысының тарифы.                    Кесте – 25.
	№
	Қызметі
	Бірлік саны
	Орташа айлық жалақы , теңге
	Жалақының жылдық қоры

	1
	Оператор 
	1
	21500
	258000

	2
	Электрші
	1
	21700
	260400

	
	Барлығы
	2
	43200
	518400


             Персонал құрылымы және персоналға кететін шығындар түрлері .                            Кесте - 26.
	№
	Қызметі
	Бірлік саны
	Орташа айлық жалақы , теңге
	Жалақының жылдық қоры

	1
	Бөлім бастығы
	1
	41500
	498000

	2
	Смена

бастығы 
	1
	32700
	392400

	
	Барлығы
	2
	74200
	890400


                Қажетті материал мен жабдықтаушы бұйымдардың құнды көрсеткіштері.                                                                                          Кесте – 27.
	Қондырғының аталуы


	Өлшеу бірлігі
	Саны
	Бағасы, теңге

	
	
	
	       бірлік
	жалпы

	Циклон – 15
	дана
	1
	185567.1
	185567.1

	РЖС (РПН)
	дана
	1
	321451.4
	321451.4

	Түтін сорғыш ДН – 22
	   дана
	1
	23904.0
	23904.0

	Насос
	дана
	1
	21307.1
	21307.1

	
	
	
	
	552229.1


Электр энергиясына кеткен шығын .

                              Кесте-28.
	№
	Электр энергияны тұтыну -шылардың аталуы
	Электр қозғатқыштардың белгіленген қуаты , кВт
	Жыл ішіндегі жыл саны, Тэф
	Жыл ішіндегі жұмыс сағатының

шығыны,

Тэф 
	Тариф ,

теңге
	Эл.эн-на кететін шығындар ,

теңге/жыл

	1.
	Сорғыш (насос)
	4.16


	8016
	33346.56
	5.8
	193410

	2.
	Түтінді сорғыш   (вентиля.)
	4.1
	8016
	32865.6
	5.8
	190620.5

	
	Барлығы
	8.26
	
	
	
	384030.5


Жоғарыда көрсетілген позициялар бойынша шығындар .
 Кесте – 29.
	        №
	Шығын түрлері
	Шығын бағасы, 

теңге

	1.
	Ғимарат құрылысына кететін шығын
	750776.3

	2.
	Қондырғыға кететін шығындар
	706853.2

	3.
	Еңбек ұйымының жалақысы
	1408800

	4.
	Электр энергиясына кететін шығындар
	384030.5

	Барлығы
	
	3250460


 10.8. Ұйымдастырушылық жоспар

   Жобаны жүзеге асыруға қатысатын негізгі кәсіпорын бөлімшелерінің тізімі және атқаратын қызметі :
· КАЗНИИХИМПРОЕКТ 

· Аумақтық қоршаған ортаны қорғау басқармасы
         Қызметкердің аты-жөні: Қадыров А.А., 2003-05 жылдар аралығында АҚ "Шымкент цемент" зауытында инженер-эколог қызметін атқарған. Өндірісте жылдың ең үздік жас маманы болған. Жалақысы қазір   41500 теңге ,  болашақта 73000 теңгеге дейін көтеру. Жұмыс істеу тәжірибесі - 3 жыл. 

              Қызметкердің аты-жөні: Анықбаев Б.Қ. 2001-2002 жылдар аралығында аумақтық қоршаған ортаны қорғау басқармасында лобарант қызметін атқарған , 2002-2005 жылдар аралығында  АҚ "Энергоорталық - 3" кәсіпорынында инженер-технолог қызметін атқарған. Жалақысы қазір 32700 теңге ,  болашақта 55000 теңге дейін көтеру. Жұмыс істеу тәжірибесі – 5  жыл.
10.9.  Қаржылық жоспар                          

  Кесте – 30.
	№
	Көрсеткіштер
	Өлшем бірліктері
	Саны

	1
	Қондырғыға кететін шығындар
	теңге
	706853.2

	2
	Басшылармен жұмысшылардың еңбек ақысы
	теңге
	1408800

	3
	Жобаны жүзеге асырғанда өндіріске түсетін пайда
	теңге
	521350.1

	4
	Өтелу мерзімі
	жыл
	3


                  Кірпіш күйдіру цехындағы газ тазалау бөліміне , газ тазалау қондырғыларын жобалау және өндіріс орындарына енгізу.

                  Жобада қарастырылған газ тазалау қондырғыларын өндіріске енгізіп , атмосфераға тасталынатын тастамалар мөлшерін төмендетіп және қоршаған ортаға зиянын тигізбеу.
Қолданылған әдебиеттер

      1. Қазақстан Республикасы президенттінің  2006 жылдың 1-наурызындағы 

жолдауы .

      2. Алексеев Б.В., Барбошев Г.К. Производства цемента. – М.:Высшая школа., 1985г.-264 с.
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Негізгі техника-экономикалық көрсеткіш

	№
	Көрсеткіштер аталуы
	Бірлік өлшемі
	Көрсеткіш мөлшері

	1
	Ғимарат құрылысына кететін шығындар
	теңге


	750776.3

	2
	Қондырғыға кететін шығындар
	теңге
	706853.2

	3
	Еңбек ұйымының жалақысы
	теңге
	1408800

	4
	Электр энергиясына кететін шығындар
	теңге
	384030.5

	5
	Еңбек қорғау шығындар
	теңге
	13000

	6
	Өндіріске қондырғыны енгізгендегі түсетін жылдық пайда 


	теңге


	521350.1

	7
	Жұмыскерлер саны

Соның ішіндегі жұмысшы саны 
	адам 
	4

6

	8
	Өтелу мерзімі
	жыл
	3


Негізгі техника-экономикалық көрсеткіш

	№
	Көрсеткіштер аталуы
	Бірлік өлшемі
	Көрсеткіш мөлшері

	1
	Күрделі шығындар
	теңге


	4701826.3

	2
	Пайдалану шығындар
	теңге
	747935.74

	3
	Еңбек ұйымының жалақысы
	теңге
	1360800

	4
	Толық эколого-экономикалық тиімділік

Соның ішінде қайтарылған экологиялық шығындар
	теңге

теңге
	2748586.7

721350.1

	5
	Еңбек қорғау шығындар
	теңге
	15000

	6
	Өндіріске қондырғыны енгізгендегі түсетін жылдық пайда 


	теңге


	721350.1

	7
	Жұмыскерлер саны

Соның ішіндегі жұмысшы саны 
	адам

	4
6

	8
	Өтелу мерзімі
	жыл
	3.9
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